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333 (54) Title: LABEL FILM WITH IMPROVED ADHESION 

(54) Bezeichnung: ETI KETTENFOLIE MIT VERB ESS ERTER I1AITFAHIGKEIT 

^2 (57) Abstract: The invention relates to the use of a biaxially oriented polyolefin film as a label film. The inventive film consists of 
^ a base layer and at least one cover layer. Said cover layer contains as the main component a copolymer or terpolymer consisting of 
one alkene and unsaturated carboxylic acids or the esters thereof and low amounts of an additive. The cover layer is characterized 
If) h y excellent and diverse adhesion to various polymer materials from which containers arc formed. It is no longer necessary to apply 
9\ adhesives, primers, coalings etc. in a separate step after production of the film. 
iD 
^> 

^•j (57) Zusammeiifassung: Die Erlindung bclrilTl die Verwcndung ciner biaxial orientierte Polyoleiinfolie als Elikctlenfolie. Die 
g Folic bestcht aus einer Basisschicht und mindestens einer Deckschicht. Diesc Dcckschicht enthall als Hauplkomponente ein Co- 
polymcrcs odcr Tcrpolymers aus eincm Aiken und ungesattiglen Carbonsauren b/.w. deren Eslern besteht und gcringere Mengen 
Q cincs Zusatzstolfcs. Die Dcckschicht zcigl cine gulc und viellalligc Maftfestigkcil gegenuber verschiedenen polymcren Materialien 
^ aus denen Bchallcr gcforml werden, wobei kcine Klcbcr, Haflvcrmiltler, Beschichtungcn etc. nach der Folicnherstellung in eincm 
>^ scparaten Arbcitsschritt aufgcbrachl werden mussen. 
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Etikettenfolie mit verbesserter Haftfahigkeit 

Die Erfindung betrifft die Verwendung einer biaxial orientierten Folie aus 
5 thermoplastischen Kunststoffen fur Etiketten mit verbesserter Haftung gegen 
verschiedene Materialien, die Etiketten selbst, als auch Verfahren zur 
Herstellung der Etiketten. 

Lebensmittel und andere Packguter werden haufig in steif-wandigen Behaltern 
10 verpackt, die bereits bei der Herstellung mit einem Etikett nach dem "In-Mould 
Labeling" oder „IML-Verfahren" versehen werden. Hierbei wird, meist von 
einem Roboter, ein Etikett so in die geoffnete Form eingelegt, dali die 
bedruckte (AufSen-)Seite des Etiketts an der Formwand anliegt, die 
unbedruckte (Innen-Seite) dem zu formenden Behalter zugewandt ist. Ein 
is glattes faltenfreies Anliegen des Etiketts in der Form wird beispielsweise durch 
ein Vakuum erzielt, das an feine Entluftungsbohrungen angelegt wird, wobei 
die Bohrungen vom Etikett weitgehend verschlossen werden. Oder 
elektrostatische Krafte zwischen dem elektrostatisch geladenen Etikett und der 
geerdeten Form sorgen fur das glatte Anliegen des Etiketts. 

20 

Der Vorzug des IML-Verfahrens liegt darin, dafc die Druckqualitat der separat 
hergestellten Etiketten wesentlich besser ist als die direkte Bedruckung der 
Behalter. Die Aufbringung des Etiketts beim Formen des Behalters ist 
kostengunstig und effektiv. Man benotigt keine Kleber, keine beschichteten 

25 Tragerfolien oder -papiere und spart somit die Entsorgung von Abfall und 
Reststoffen. Das In-Mould-Etikettierverfahren laBt sich mit verschiedenen 
Herstellverfahren fur Behalter kombinieren. Varianten des IML-Verfahrens 
wurden z.B. fur SpritzgulS, DunnwandspritzguB, Blasformen sowie das 
Tiefziehen oder Thermoformen und das Spritzstreckblasen von Behaltnissen 

30 vorgeschlagen oder bereits entwickelt. 

BESTATIGUNGSKOPIE 
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Des weiteren sind Verfahren zur Etikettierung von Behaltern nach deren 
Herstellung Oder nach deren BefCillung bekannt, wie z.B. die Rundum- 
Etikettierung, Patch-Labeling, Selbstklebeetiketten sowie das 
„Thermolabeling°. 

Thermolabeling umfafct alle Verfahren bei denen ein Etikett unter Einwirkung 
von Warme auf ein Behalthis aufgebracht wird. Beispielsweise kann der bereits 
geformte Behalter in einem .geeigneteh Verfahren erhitzt und das Etikett mit 
Druck oder mit Hilfe von Bursten oder Walzen so an die Behalterwandung 
angedruckt werden.'daB es anschlieliend mit dem Behalter fest verbunden ist. 

Sowohl beim In-Mould-Etikettieren als auch beim Thermolabeling ist eine 
blasenfreie Applikation des Etiketts eine wichtige und zugleich problematische 
Anforderung. Urn dies zu erreichen wird haufig die innere, d.h. die dem 
Behaltnis zugewandte Oberflache der Etikettenfolie strukturiert oder 
aufgerauht, damjt, der Austritt von Luft aus dem Spalt zwischen Etikett und 
Behalterwand erleichtert wird. 

Das Etikett wird bei einfachen Etikettenformen meist in Rollenform zugefuhrt 
und an der Maschine, in der der Behalter ausgeformt wird, zugeschnitten (Cut 
in place). Dieses Verfahren bietet sich insbesondere bei einfachen, z.B. 
rechteckigen Zuschnitten der Etiketten an, wie sie insbesondere in der Wrap- 
Around-Labelling-(WAL) und Patch-Etikettierung von im wesentlichen 
zylinderformigen Behaltern und Flaschen zum Einsatz kommen. 

Bei komplexeren Umrissen wird das Etikett haufig vorab zugeschnitten, in 
Magazinen gestapelt, spater an der Etikettiermaschine vom Stapel vereinzelt 
und in die Form eingelegt (Cut & stack-Verfahren). Dabei werden die Etiketten 
z.B. zunachst nach dem sogenannten Bogenoffset-Verfahren oder anderen 
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geeigneten Verfahren bedruckt und unmittelbar nach dem Druckvorgang auf 
ihre endgultige Form zugeschnitten. Sowohl die unbedruckten wie die 
bedruckten Bogen und Etiketten mussen sich in den einzelnen 
Verfahrensschritten Bogenzuschnitt, Druck, Etikettenzuschnitt und Zufuhrung 
5 zur Etikettierung problemlos verarbeiten lassen. Der Bogen und das Etikett 
werden gestapelt und entstapelt. Dabei mussen die Folien leicht 
gegeneinander gleiten und sie durfen sich nicht elektrostatisch auf laden. 
Neben der Ausrustung der Etikettenfolie mit Gleitmittel und Antistatika ist daher 
eine entsprechende Strukturierung der Folienoberflache erforderlieh. 

10 

Fur die Herstellung der Behalter werden unterschiedliche Material ien wie z.B. 
Polypropylen (PP), Polyethylen hoher bzw. niedriger Dichte (HD-PE bzw. LD- 
PE Oder LLD-PE, Polystyrol (PS), Polyvinylchlorid (PVC), Polyethylen- 
terephthalat PET; Polycarbonat (PC) und in Einzelfallen auch Mischungen 

15 solcher Polymerer eingesetzt Hieraus ergeben sich unterschiedliche 
Anforderungen an die Etikettenmaterialien hinsichtlich Festigkeit, Dehnbarkeit, 
Steifigkeit, Glanz/Mattheit und Haftung auf der Behalterwandung. Aus 
Kostengrunden werden biaxial orientierte Polypropylenfolien (boPP-Folien) 
bevorzugt eingesetzt, wobei diese Anwendungen derzeit auf Behalter aus 

20 Polypropylen und Polyethylen beschrankt sind. 

Die herkommlichen boPP-Etiketten haften, auch bei erhohten Temperaturen, 
auf den ubrigen genannten Behaltermaterialien schlecht. Es ist nicht moglich 
Etiketten aus boPP-Folie auf Behalter aus PET, PS, PC oder PVC mittels In- 

25 Mould- oder Thermolabelling-Verfahren aufzubringen. Insbesondere ist es 
bisher nicht gelungen, boPP-Folien im SpritzguU-IML-Verfahren auf Polystyrol 
zum Einsatz zu bringen. Ebensowenig gelingt es, Etikettenfolien aus boPP- 
Folien im Thermolabeling-Verfahren auf PET-Flaschen einzusetzen. Hier 
mussen entsprechende Kleber zur Anheftung des Etiketts appliziert werden. 

30 Trotz umfangreicher Versuche verschiedene Behaltermaterialien und 
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verschiedene Etikettenmaterialien mit den diversen bekannten 
Etikettierverfahren zu kombinieren, bleibt die Auswahl der erfolgreichen 
Kombinationen sehr beschrankt. Der direkte Einsatz von boPP-Folien im I ML- 
oder dem ThermolabelingA/erfahren fur die Etikettierung von Behaltern, die 
5 nicht aus PP oder PE bestehen, ist bis jetzt nicht moglich. Fur die Haftung von 
boPP-Etiketten auf PS, PET, PC, PVC etc. sind Kleber, Beschichtungen, 
Lacke oder ahnliche Hilfsmittel erforderlich, weiche nachtraglich, d.h. nach der 
Herstellung der Fdlie, in einem zusatzlich Verarbeitungsschritt aufgebracht 
werden mussen. Dies verteuert zum einen das Etikett und hat manchmal 
10 nachteiligen Einflufi auf die ubrigen Gebrauchseigenschaften. 

Aus der britischen Anmeldung GB 2 223 446 ist eine boPP-Folie bekannt, die 
aus mindestens zwei Schichten besteht, wobei die vergleichsweise dunnere 
Schicht aus einem Blend aus einem Material, das eine geringe 

15 Siegelnahtfestigkeit gegen PVDC aufweist, und einem Material, das aus einem 
Copolymer aus einem Aiken und einer ungesattigten einbasigen Saure bzw. 
deren Ester besteht. In bevorzugten Ausfuhrungsformen kommen als 
Materialien mit einer niedrigen Siegelnahtfestigkeit gegen PVDC Polyethylene 
hoher und niedriger Dichte in Betracht, als Copolymere solche des Ethylens 

20 mit Acrylsaureestern, wobei diese Copolymere in besonders bevorzugten 
Ausfuhrungsformen ungesattigte zweibasige Sauren oder deren Anhydride wie 
z.B. Maleinsaureanhydrid als weitere Monomere enthalten konnen. 
Entsprechende Co- bzw. Terpolymere wurden in der EP 0 065 898 
beschrieben. 

Bei der Nacharbeitung der britischen Anmeldung GB 2 223 446 wurde 
festgestellt, dafJ das dort beschriebene Verfahren unter Verwendung der dort 
angegebenen Rezepturen in einem hohen und fur die industrielle Praxis 
unertraglichen MaBe zu Ablagerungen auf den Heiz- und Streckwalzen des 
30 Langsstreckwerks einer sequentiellen BOPP-Anlage fuhrt. Variationen im 
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Rahmen der offenbarten Lehre erbrachten keinen oder nur einen geringfugigen 
Vorteil bzgl. Menge und Geschwindigkeit des aufgebauten Walzenbelags oder 
andere Gebrauchseigenschaften wurden nachteilig beeinfluBt. 

5 Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand darin, eine biaxial orientierte 
Polyolefinfolie zur Verfugung zu steJIen, die kostengunstig ist und als 
Etikettenfolie vielfaltig eingesetzt werden kann. Die Folie soli insbesondere 
mittels IML- oder des Thermolabeling-Verfahren auf Behaltnisse aus 
verschiedenen Materialien, wie z.B. . PP, PE PET, PS, PC, PVC etc. 

10 aufzubringen sein und eine gute Haftung aufweisen. Naturlich ist es 
erforderlich, daft sich die Folie ohne Bildung von Ablagerungen auf den 
Walzen des Langsstreckwerks herstellen lafct. Daruber hinaus sollen die 
anderen wichtigen Gebrauchseigenschaften und die Optik der Folie, bzw. des 
daraus hergestellten Etiketts nicht nachteilig beeinfluBt werden. Insbesondere 

15 soil die Folie einseitig bedruckbar sein und im VerarbeitungsprozeB gut zu 
stapeln und zu entstapeln sein. 

Diese Aufgabe wird gelost durch die Verwendung einer mehrschichtigen biaxial 
orientierten Polyolefinfolie aus einer Basisschicht und mindestens einer 

20 inneren Deckschicht, wobei diese innere Deckschicht mindestens 70 Gew.-% 
eines Co- oder Terpolymeren I, welches mindestens aus Olefin und 
ungesattigter Carbonsaure oder deren Estern oder deren Anhydride aufgebaut 
ist, und hochstens 30 Gew.-% eines Zusatzstoffes enthalt, wobei sich die 
Angaben in Gew.-% jeweils auf das Gewicht der inneren Deckschicht 

25 beziehen. Die Unteranspruche geben bevorzugte Ausfuhrungsformen der 
Erfindung an. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wurde uberraschenderweise gefunden, 
dafi die innere Deckschicht aus den genannten Co- und/oder Terpolymeren I 
30 eine hervorragende Haftung als Etikett gegenuber den verschiedensten 
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Polymer-Materialien, aus denen ublicherweise Behalter geformt werden, 
aufweist. Damit kann erstmals ein Material zur Verfugung gestellt werden, 
- welches uberraschenderweise zur Etikettierung von Behalter aus PP oder PE 
Oder PVC oder PET oder PC oder PS nach dem Thermolabelling- oder dem In- 
5 Mould-Verfahren gleichermafJen erfolgreich eingesetzt werden kann. Dabei 
wurde gefunden, daS eine geringe Menge eines Zusatzstoffes in der inneren 
Deckschicht aus Co- oder Terpolymer I Walzenablagerurigen bei der 
Herstellung der Folie wirksam verhindert und gleichzeitig die gewunschten 
guten und vielfaltigen Hafteigenschaften der Folie beim Einsatz als IML oder 
10 Thermolabelling-Etikett nicht beeintrachtigt werden. Insbesondere wurde 
festgestellt, daS eihe Deckschicht, welche nur aus dem Co- oder Terpolymer I 
aufgebaut ist, bei der Herstellung der Folie derartig auf den Walzen yerklebt 
oder Ablagerungen bildet, daft eine Handhabung des Materials im 
HerstellprozeB der Folie nahezu unmoglich ist. 

is 

Oberraschenderweise zeigt die erfindungsgemaBe Folie bei ihrer Verwendung 
als Etikett im.., InMould- und Thermolabellingverfahren hervorragende 
Hafteigenschaften, nicht nur gegenuber Behaltnissen aus PP und PE. Die 
Folie laftt sich auch als Etikett hervorragend auf Behalter aus PS, PVC, PC 

20 und PET aufbringen, ohne dali zusatzlich Kleber, Lacke, Beschichtungen oder 
sonstige Hilfsstoffe erforderlich sind. Bei der erfindungsgemaUen Verwendung 
als Etikettenfolie im IML- oder im Thermolabeling-Verfahren wird eine sehr 
gute Haftung zwischen Etikett und Behaltnis gefunden. Damit wird erstmals ein 
Material zur Verfugung gestellt, welches in einer bisher noch nicht moglichen 

25 Breite fur verschiedenste Behaltermaterialien eingesetzt werden kann. Dies hat 
auch erhebliche logistische Vortelle. 

Auf Grund dieser besonderen Hafteigenschaften kann diese Folie nicht nur zur Etikettierung der Behfiltnisse 
aus PP, PE, PS, PVC, PC und PET verwendet werden, sondera auch in einer speziellen Anwendung als 
30 Deckelfolie filr Behaltnissen aus PP, PE, PS, PVC, PC und PET. Als Behaltnisse kommen beliebig gefonnte 
Behalter in Frage, wie zB. Becher, Schalen, Abforrateile usw. Es wurde gefunden, dafl die innere 
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Deckschicht eine sehr gute Haftung auch als Deckel aufweist und die Behalter gut verschliefit und dadurch 
gegen Kontamination zuverlassig schutzt Gleichzeitig laBt sich die Folie riickstandfrei vom Behalter 
abziehen, wenn das Packgut entnommen werden soli. Bekannte Deckelfolien nach dern Stand der 
Technik hinterlassen nach dem Abziehen vom Behaltnis haufig fetzenartige wei&e Haute hen 
5 am Rand, bzw. im Siegel- oder Pragebereich des Behalters auf den die Folie aufgeschwei&t 
wurde. Diese Folienreste die dann am Behalterrand hangen storen gegebenenfalls die 
Entnahme des Packguts, konnen vom Verbraucher nicht ohne weiteres identifiziert werden 
und sind daher nicht akzeptabel. Als weiterer Vorteil wurde gefunden, daS die Aufbringung 
der Deckelfolie bei Temperaturen von < 100°C, vorzugsweise 70 bis <100°C erfolgen kann 
10 und bereits bei diesen Temperaturen die gute Haftung erzielt wird. Dadurch bleiben der 
Behalterrand und/oder die Zwischenstege formstabil. 

Des weiteren wurde gefunden, daS die Folie mit ihrer inneren Deckschicht auch 
hervorragende Hafteigenschaften gegenuber Oberflachen aus Papier, Holz, Metall, 
15 beispielsweise Aluminium oder Wei&blech, aufweist- Auf Grund dieser Hafteigenschaften 
kann die Folie fur weitere Anwendungen vorteilhaft eingesetzt werden. 

Die Folie kann fur Laminierungen und Kaschierung mit anderen flachigen Substraten 
eingesetzt werden, ohne daS ein Kleber zur Haftung des Etiketts auf das Substrat aufgebracht 

20 werden muS. Beispielsweise laRt sich die Folie direkt mit ihrer inneren Oberflache 
hervorragend gegen Papier, Aluminium und andere thermoplastische Folien laminieren. Des 
weiteren zeigt die Folie auf der Oberflache der inneren Deckschicht eine erhohte Haftung 
gegenuber Kaltsiegelklebern, Druckfarben und diversen Beschtchtungen, die nach der 
Hersteliung der Folie aufgebracht werden. In einer weiteren Anwendung zeigt die Folie eine 

25 verbesserte Haftung bei Metallisierung mittels Vakuumbedampfung. 

Fur diese guten Hafteigenschaften ist der Aufbau und die Zusammensetzung 
der inneren Deckschicht der Folie wesentlich. Diese innere Deckschicht ist 
beim Etikettieren dem Behaltnis zugewandt und bildet die Verbindung 
30 zwischen Behalter und Etikett. Fur entsprechende Anwendungen als 
Deckelfolie ist beim Aufbringen des Deckels die innere Deckschicht dem 
Behaltnis zugewandt und bildet die Verbindung zwischen Deckelfolie und 
Behaltnis. 



35 



Die innere Deckschicht ist im Sinne der vorliegenden Erfindung diejenige 
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Deckschicht, welche beim Etikettieren dem Behaltnis zugewandt ist und beim 
Etikettieren die Verbindung zwischen dem Behalter und dem Etikett bildet. 
Aufbau und Zusammensetzung der inneren Deckschicht sind wesentlich fur die 
guten und vielfaltigen Hafteigenschaften des Etiketts. Es wurde gefunden, daG 
die Oberflache der inneren Deckschicht eine erhohte Oberflachenrauheit 
aufweist, welche beim EtikettierprozeR das Entstapeln erleichtert und eine 
blasenfreie Applikation unterstutzt. Oberraschenderweise werden die guten 
und vielfaltigen Hafteigenschaften durch diese Oberflachenrauheit nicht 
beeintrachtigt. 

Die innere Deckschicht enthalt als erfindungswesentliche Bestandteile ein Co- 
oder Terpolymer I aus einem Olefin und einer ungesattigten Carbonsauren 
oder deren Ester oder deren Anhydride und einen Zusatzstoff. Gegebenenfalls 
enthalt die innere Deckschicht zusatzlich Antiblockmittel. Im allgemeinen 
enthalt die innere Deckschicht mindestens 70 Gew.-%, vorzugsweise 80 bis 
99,5 Gew.-%, insbesondere 85 bis 99 Gew.-% des Co- oder Terpolymeren I 
und hochstens 30 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 20 Gew.-%, insbesondere 1 
bis 15 Gew.-% des Zusatzstoff, jeweils bezogen auf das Gewicht der inneren 
Deckschicht. 

Geeignete Co- oder Terpolymere I sind aus Olefinen und ungesattigten 
Carbonsauren oder deren Ester oder deren Anhydride als Monomere 
aufgebaut. Olefine sind beispielsweise Ethylen, Propylen oder Buten-1, ggf. 
auch hohere Homoioge wie z.B. Hexen oder Octen. Ungesattigte 
Carbonsauren umfassen ungesattigte Mono- und Dicarbonsauren sowie deren 
Ester oder Anhydride. Als ungesattigte Carbonsauren sind Acrylsaure oder 
Methacrylsaure sowie deren Ester bevorzugt. Grundsatzlich kann das Co- oder 
Terpolymere I aus verschiedenen Olefinen und verschiedenen ungesattigten 
Carbonsauren oder deren Ester/Anhydriden, aufgebaut sein. Besonders 
vorteilhaft sind Copolymere I aus Ethylen und Acrylsaureester oder 
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Methacrylsaureester. 

Terpolymere I sind im allgemeinen aus drei verschiedenen Monomeren (a), (b) 
und (c) aufgebaut. Zu den Monomeren (a) gehoren die vorstehend genannten 
5 define, die Monomere (b) sind ungesattigte Carbonsauren oder deren Ester, 
Monomere (c) sind von (b) verschiedene Carbonsaureester oder 
Carbonsaureanhydride. Als Monomer (c) sind ungesattigte Monocarbon- 
saureester, beispielsweise Glycidylmethacrylat, oder ungesattigte 
Dicarbonsauren oder deren Anhydrid, wie beispielsweise Maleinsaure oder 
10 Maleinsaureanhydrid bevorzugt Besonders vdrteilhaft sind Terpolymere aus 
(a) Ethylen, (b) Acrylsaure oder Methacrylsaure oder deren Ester und (c) 
Glycidylmethacrylat oder Maleinsaureanhydrid. 

Die Ester der beschriebenen ungesattigten Carbonsauren leiten sich von 
is einem oder mehreren niederen Alkoholen ab. Geeignet sind beispielsweise 
Methyl-, Ethyl-, n-Propyl-, i-Propyl-, n-Butyl- i-Butyl-, sec-Butyl- oder tert- 
Butyl-Ester. 

Die Zusammensetzung der Co- oder Terpolymeren I aus den jeweiligen 
20 Monomeren kann innerhalb der nachstehend beschriebenen Grenzen 
variieren. Copolymere I enthalten im allgemeinen mindestens 60 Gew.-%, 
vorzugsweise 70 bis 97 Gew •% Olefin, vorzugsweise Ethylen und hochstens 
40 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 30 Gew.-% ungesattigte Carbonsauren oder 
deren Estern, vorzugsweise Acrylsaure oder Methacrylsaure oder deren Ester. 
25 Terpolymere I enthalten im allgemeinen 

(a) 65 bis 96 Gew.-%, vorzugsweise 72 bis 93 Gew.-% Olefin, vorzugsweise 
Ethylen und 

(b) 3 bis 34 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 26 Gew.-% ungesattigte 
30 Carbonsauren oder deren Estern, vorzugsweise Acrylsaure oder 
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Methacrylsaure oder deren Ester und 
(c) 1 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 2 bis 8 Gew.-% von (b) verschiedene 
ungesattigte Mono- oder Dicarbonsauren Oder deren Ester oder deren 
Anhydrid, vorzugsweise Maleinsaureanhydrid oder Glycidylmethacrylat. 

Die vorstehend- beschriebenen Co- oder Terpolymeren I der inheren 
Deckschicht haben im allgemeinen einen Schmelzpunkt von 40 bis 120 6 C, 
_ vorzugsweise 60 bis 100°C. Der Vicatpunkt (nach DIN 53460) liegt 
vorzugsweise im Bereich von 30 bis 90°C. Der Schmelzindex betragt im 
allgemeinen 0,1 bis 20 g/10min (190°C, 21, 6N), vorzugsweise 0,1 bis 15 
g/1 Omin. 

Als weitere wesentliche Komponente enthalt die innere Deckschicht einen 
Zusatzstoff in einer Menge von 1 bis 30 Gew.-% bezogen auf das Gewicht der 
inneren Deckschicht, vorzugsweise ein Wachs, vorzugsweise Polyethylen- 
wachse oder Paraffine. Polyethylenwachse sind niedrigmolekulare Polymere, 
die im wesentlichen aus Ethyleneinheiten aufgebaut und teil- oder 
hochkristallin sind. Die Polymerketten aus den Ethyleneinheiten sind 
langgestreckte Molekule, die verzweigt sein konnen, wobei kOrzere 
Seitenketten uberwiegen. Im allgemeinen werden Polyethylenwachse durch 
direkte Polymerisation des Ethylens, gegebenenfalls unter Einsatz von 
Reglern, oder durch Depolymerisation von Polyethylenen mit hoheren 
Molmassen hergestellt. Vorzugsweise haben die Polyethylenwachse ein 
mittleres Molekulargewicht Mn (Zahlenmittel) von 200 bis 5000, vorzugsweise 
von 400 bis 2000, besonders bevorzugt 400 bis 1000 und vorzugsweise eine 
Molekulargewichtsverteilung (Polydispersitat) Mw/Mn von unter 3, 
vorzugsweise 1 bis 2. Der Schmelzpunkt liegt im allgemeinen im Bereich von 
70 bis 150°C, vorzugsweise 80 bis 100°C. 
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Paraffine umfassen makrokristalline Paraffine (Paraffinwachse) und 
mikrokristalline Paraffine (Mikrowachse). Die makrokristallinen Paraffine 
werden aus den Vakuumdestillatfraktionen bei der Verarbeitung von 
Schmierolen gewonnen. Die mikrokristallinen Paraffine stammen aus den 
5 Ruckstanden der Vakuumdestillation und den Sedimenten paraffin ischer 
Rohole (Ausscheidungsparaffine). Die makrokristallinen Paraffine bestehen 
uberwiegend aus n-Paraffinen, die zusatzlich je nach Raffinationsgrad iso- 
Paraffine, Naphtene und Alkylaromaten enthalten. Die mikrokristallinen 
Paraffine bestehen aus einem Gemisch von Kohlenwasserstoffe, die bei 

10 Raumtemperatur vorwiegend fest sind. Anders als bei den makrokristallinen 
Paraffinen sind die iso-Paraffine und naphtenische Paraffine vorherrschend. 
Die mikrokristallinen Paraffine zeichnen sich durch das Vorhandensein von 
kristallisationshemmenden, stark verzweigten iso-Paraffinen und Naphtenen 
aus. Fur die Zwecke der Erfindung sind Paraffine mit einem Schmelzpunkt von 

is 60 bis 100°C, vorzugsweise 60 bis 85°C besonders geeignet 

In einer weiteren Ausfuhrungsform kann die innere Deckschicht als Zusatzstoff 
eine oder mehrere andere Komponente enthalten, welche die Ablagerungen 
bei der Folienherstellung in gleicher Weise wie das Wachs verhindert oder 

20 verhindern. Der Anteil an derartigen Zusatzstoffe liegt im allgemeinen 
zwischen 2 und 30 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 20 Gew.-%, insbesondere 3 
bis 10 Gew.-%, wobei sich der Anteil an Co- oder Terpolymer I in der 
Zusammensetzung der inneren Deckschicht entsprechend reduziert. 
Geeignete Zusatzstoffe dieser Art sind Polyolefine, Polystyrol, Polyester, 

25 Polyamide, Kohlenwasserstoffharze. 

Als Polyolefine sind besonders solche ohne Carbonsauremonornere geeignet. 
Besonders bevorzugt sind Polyolefine, welche nachstehend als Co- und 
Terpolymere II im Zusammenhang mit der aufieren Deckschicht beschrieben 
30 sind, insbesondere Propylenpolymere oder Polyethylene. Geeignete 
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Polyethylene sind sowohl iineare als auch verzweigte Polyethylene, 
beispielsweise MDPE, VLDPE, LLDPE, LDPE Oder HDPE. 

_ Als Kohlenwasserstoffharze sind naturliche oder synthetische Harze mit einem 
Erweichungspunkt von 80-1 80°C, wie z.B. Kohlenwasserstoffharze, 
Ketonharze, Kolophonium, Dammarharze, Polyamidharze sowie aliphatische 

. und aromatische Kohlenwasserstoffharze geeignei. 

Beim In-Mould- bzw. Thermolabeling ist es fur eine blasenfreie Applikation des 
Etiketts besonders wunschenswert, daB die innere Oberflache der 
Etikettenfolie zwecks Erleichterung des Austritts der Luft aus dem Spalt 
zwischen Etikett und Behalterwand entsprechend strukturiert ist. Es wurde 
gefunden, daB die Abmischung der Co- und Terpolymeren I mit Polyethylenen 
als Zusatzstoff zu einer rauhen Oberflache der inneren Deckschicht beitragt, 
welche sich gunstig auf die "Entluftung" beim Etikettieren auswirkt. Derartige 
PE-haltige Zusammensetzungen der inneren Deckschicht sind daher 
hinsichtlich der Optik des aufgebrachten Etiketts besonders vorteilhaft. 

Gegebenenfalls kann die innere Deckschicht auch Mischungen der vorstehend 
genannten Zusatzstoffe enthalten, wobei insbesondere Mischungen aus 
Wachs und Polyethylen bevorzugt sind. Dabei sind Kombinationen von 1-10 
Gew.-% Wachs und 1-10 Gew.-% Polyolefin, insbesondere Copolymere II 
oder Polyethylene Q'eweils bezogen auf das Gewicht der Deckschicht) 
hinsichtlich der Ablagerungen bei der Folienherstellung besonders vorteilhaft, 
ohne die Hafteigenschaften des Etikettes zu mindern. 

Neben ublichen Etikettenanwendungen spielt der Oberflachenschutz von 
Gebrauchsgegenstanden eine wichtige Rolle. Auf kratzempfindliche und leicht 
zerbrechliche Materialien, wie z.B. Glas, wird zum Transport eine Schutzfolie 
aufgebracht, die sich spater wieder problemlos entfernen laSt. Dazu ist ein 
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gewisses Haftvermogen der Folie gegenuber dem zu schutzenden Material 
erforderlich, damit die Schutzfolie nicht vorzeitig abfallt. Gleichzeitig, darf die 
Haftung aber auch nicht zu groB sein, daB ein spurenfreies Entfernen 
ermoglicht wird. Es wurde gefunden, dad fur diese Anwendungen 
5 Ausfuhrungsformen mit Copolymer als Zusatzstoff, insbesondere 
Propylencopolymer, wie beispielsweise Propylen-Ethylen-Copolymere mit 
einem C2 Gehalt von 2 bis 10 Gew.-% besonders vorteilhaft sind, wobei fur 
diesen Zweck der Gehalt an Copolymer bis zu 50 Gew.-%, bezogen auf das 
Gewicht der Deckschicht, erhoht werden kann. 

10 

Die innere Deckschicht kann zusatzlich ubliche Additive wie Neutralisa- 
tionsmittel, Stabilisatoren, Antistatika, Antiblockmittel und/oder Gleitmittel in 
jeweils wirksamen Mengen enthalten. Die nachstehenden Angaben in Gew.-% 
beziehen sich jeweils auf das Gewicht der inneren Deckschicht. Insbesondere 
is sind Ausfuhrungsformen bevorzugt, die zusatzlich Antiblockmittel in der 
inneren Deckschicht enthalten. Es wurde gefunden, daB das Antiblockmittel 
zur Verringerung der Ablagerungen (pick-off) bei der Herstellung der Folie 
beitragt. 

Geeignete Antiblockmittel sind anorganische Zusatzstoffe wie Siliciumdioxid, 
20 Calciumcarbonat, Magnesiumsilicat, Aluminiumsilicat, Calciumphosphat und 
dergleichen und/oder unvertragliche organische Polymerisate wie Polyamide, 
Polyester, Polycarbonate und dergleichen oder vernetzte Polymere wie 
vernetztes Polymethylmethacrylat oder vernetzte Siliconole. Siliciumdioxid und 
Calciumcarbonat sind bevorzugt. Die mittlere TeilchengroUe liegt zwischen 1 
25 und 6 [xm, insbesondere 2 und 5 nm. Die wirksame Menge an Antiblockmittel 
liegt im Bereich von 0,1 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 3 Gew.-%, 
insbesondere 0,8 bis 2 Gew.-%. 

Gleitmittel sind hohere aliphatische Saureamide, hohere aliphatische Saure- 
30 ester und Metallseifen sowie Polydimethylsiloxane. Die wirksame Menge an 
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Gleitmittel liegt im Bereich von 0,01 bis 3 Gew.-%, vorzugsweise 0,02 bis 1 
Gew.-% bezogen auf die innere Deckschicht. Besonders geeignet ist der Zu- 
satz von 0,01 bis 0,3 Gew.% aliphatischer Saureamide, wie Erucasaureamid 
Oder 0,02 bis 0,5 Gew.-% von Polydimethylsiloxanen, insbesondere Poly- 
5 dimethylsiloxane mit einer Viskositat von 5 000 bis 1 000 000 mm 2 /s; 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Oberflache der inneren 
Deckschicht Corona-, Plasma- Oder Flamm-behandelt. Es wurde gefuhden, 
daft eine derartige Oberflachenbehandlung, insbesondere die Corona- 
10 behandlung die Haftfestigkeit der inneren Deckschicht gegenuber den 
verschiedenen Polymer-Materialien verbessert. 

Die Dicke der inneren Deckschicht ist im allgemeinen grolier als 0,3 jxm und 
liegt vorzugsweise im Bereich von 0,5 bis 5 jim, insbesondere 1 bis 3 jim. 

15 

ErfindungsgemaB weisen Folien, die mit der oben beschriebenen inneren 
Deckschicht im ,IML-Verfahren oder nach dem Thermolabelling-Verfahren auf 
ein Behaltnis aufgebracht werden sehr gute Haftfestigkeiten nicht nur 
gegenuber PP und PE-Behaltern auf. Auch die Haftfestigkeiten gegenuber 

20 PVC-, PS- und PET-Behaltern sind hervorragend. Bei Anwendung im 
Thermolabeling-Verfahren wird bei Temperaturen der Behalterwandung von 
130 °C und bei einem Siegeldruck von 10 N/cm 2 und bei 0,5 sec AnprefSzeit, 
eine Haftfestigkeit > 0,5 N/15 mm, in der Regel > 1,0 N/15 mm erzielt. 
Die vorstehend beschriebene innere Deckschicht mit der erfindungsgema&en 

25 Zusammensetzung kann vorteilhaft auf transparenten oder opaken Basis- 
schichten aufgebracht werden. "Opake Folie" bedeutet im Sinne der 
vorliegenden Erfindung eine undurchsichtige Folie, deren Lichtdurchlassigkeit 
(ASTM-D 1003-77) hochstens 70 %, vorzugsweise hochstens 50 %, betragt. 

30 Die Basisschicht der Folie enthalt fur transparente Ausfuhrungsformen im 
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allgemeinen mindestens 85 Gew.-%, vorzugsweise 90 bis <100 Gew.-%, 
insbesondere 95 bis 99 Gew.-%, jeweils bezogen auf die Basisschicht, eines 
Polyolefins. Polyolefine sind beispielsweise Polyethylene, Polypropylene, 
Polybutylene oder Mischpolymerisate aus Olefinen mit zwei bis acht C-Atomen, 
5 worunter Polyethylene und Polypropylene bevorzugt sind. 

Im allgemeinen enthalt das Propylenpolymer mindestens 90 Gew.-%, 
vorzugsweise 94 bis 100 Gew.-%, insbesondere 98 bis <100 Gew.-%, 
Propylen. Der entsprechende Comonomergehalt von hochstens 10 Gew.-% 
10 bzw. 0 bis 6 Gew.-% bzw. 0 bis 2 Gew.-% besteht, wenn vorhanden, im 
allgemeinen aus Ethylen. Die Angaben in Gew.-% beziehen sich jeweils auf 
das Propylenpolymere. 

Bevorzugt sind isotaktische Propylenhomopolymere mit einem Schmelzpunkt 
is von 140 bis 170 °C, vorzugsweise von 150 bis 165 °C, und einen 
SchmelzflufJindex (Messung DIN 53 735 bei 21 ,6 N Belastung und 230 °C) von 
1,0 bis 10g/10min, vorzugsweise von 1,5 bis 6,5g/10min. Der n-hep- 
tanlosliche Anteil des Polymeren betragt im allgemeinen 0,5 bis 10Gew.-%, 
vorzugsweise 2 bis 5 Gew.-% bezogen auf das Ausgangspolymere. Die 
20 Molekulargewichtsverteilung des Propylenpolymeren kann variieren. Das 
Verhaltnis des Gewichtsmittels M w zum Zahlenmittel M n liegt im allgemeinen 
zwischen 1 und 15, vorzugsweise bei 2 bis 10, ganz besonders bevorzugt bei 2 
bis 6. Eine derartig enge Molekulargewichtsverteilung des 
Propylenhomopolymeren der Basisschicht erreicht man beispielsweise durch 
25 dessen peroxidischen Abbau oder durch Herstellung des Polypropylens mittels 
geeigneter Metallocenkatalysatoren. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsformen ist die Basisschicht durch Zusatz von 
Fullstoffen opak. Im allgemeinen enthalt die Basisschicht in dieser 
30 Ausfuhrungsform mindestens 70 Gew.-%, vorzugsweise 75 bis 99 Gew.-%, 
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insbesondere 80 bis 98 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht der 
Basisschicht, der vorstebend beschriebenen Polyolefine bzw. 
Propylenpolymeren, wobei ebenfalls die beschriebenen Propylenhomo- 
polymere bevorzugt sind. 

Die opake Basisschicht enthalt Fullstoffe in einer Menge von maximal 30 Gew~- 
%, vorzugsweise 1 bis 25 Gew.-%, insbesondere 2 bis 20 Gew. bezogen 
auf das Gewicht der Basisschicht Fullstoffe sind im Sinne der vorliegenden 
Erfindung Pigmente und/oder vakuoleniniziierende Teilchen. 

10 

Pigmente sind im Sinne der vorliegenden Erfindung unvertragliche Teilchen, 
die im wesentlichen nicht zur Vakuolenbildung beim Verstrecken der Folie 
fuhren. Die farbende Wirkung der Pigmente wird durch die Teilchen selbst 
verursacht. „Pigmente" haben im allgemeinen einen mittleren 

15 Teilchendurchmesser von 0,01 bis maximal 1 pm, vorzugsweise 0,01 bis 0,7 
pm , insbesondere 0,01 bis 0,4 pm. Pigmente umfassen sowohl sogenannte 
"Weiftpigmente" welche die Folien weifc einfarben, als auch ,, Buntpigmente M , 
welche der Folie eine bunte oder schwarze Farbe verleihen. Ubliche Pigmente 
sind Materialien wie z.B. Aluminiumoxid, Aluminiumsulfat, Bariumsulfat, 

20 Calciumcarbonat, Magnesiumcarbonat, Silicate wie Aluminiumsilicat 
(Kaolinton) und Magnesiumsilicat (Talkum), Siliciumdioxid und Titandioxid, 
worunter Weifipigmente wie Calciumcarbonat, Siliciumdioxid, Titandioxid und 
Bariumsulfat bevorzugt eingesetzt werden. 

25 Die Titandioxidteilchen bestehen im allgemeinen zu mindestens 95 Gew.-% 
aus Rutil und werden bevorzugt mit einem Uberzug aus anorganischen Oxiden 
und/oder aus organische Verbindungen mit polaren und unpolaren Gruppen 
eingesetzt. Derartige Beschichtungen des Ti02 sind im Stand der Technik 
bekannt. 

30 
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lm Sinne der vorliegenden Erfindung sind "vakuoleniniziierende Fullstoffe" 
feste Teilchen die mit der Polymermatrix unvertraglich sind und beim 
Verstrecken der Folien zur Bildung von vakuolenartigen Hohlraumen fuhren, 
wobei GroRe, Art und Anzahl der Vakuolen von der Grofte und der Menge der 
5 festen Teilchen und den Streckbedingungen wie Streckverhaltnis und 
Strecktemperatur abhangig sind. Die Vakuolen reduzieren die Dichte und 
geben den Folien ein charakteristisches perlmuttartiges, opakes Aussehen, 
welches durch Lichtstreuung an den Grenzflachen "Vakuole/Polymermatrix" 
entsteht. Die Lichtstreuung an den festen Teilchen selbst tragt zur Opazitat der 

10 Folie im allgemeinen vergleichsweise wenig bei. In der Regel haben die 
vakuoleniniziierenden Fullstoffe eine Mindestgrofle von 1 pm , um zu einer 
effektiven, d.h. opak machenden Menge an Vakuolen zu fuhren. Im 
allgemeinen betragt der mittlere Teilchendurchmesser der Teilchen 1 bis 6 |jm 
, vorzugsweise 1,5 bis 5 pm . Der chemische Charakter der Teilchen spielt eine 

15 untergeordnete Rolle, sofern Unvertraglichkeit vorliegt. 

Ubliche vakuoleniniziierende Fullstoffe sind anorganische und/oder 
organische, mit Polypropylen unvertragliche Materialien wie Aluminiumoxid, 
Aiuminiumsulfat, Bariumsulfat, Calciumcarbonat, Magnesiumcarbonat, Silicate 

20 wie Aluminiumsilicat (Kaolinton) und Magnesiumsilicat (Talkum) und 
Siliciumdioxid, worunter Calciumcarbonat und Siliciumdioxid bevorzugt 
eingesetzt werden. Als organische Fullstoffe kommen die ublicherweise 
verwendeten, mit dem Polymeren der Basisschicht unvertraglichen Polymeren 
in Frage, insbesondere solche wie HDPE, Copolymere von cyclischen Olefinen 

25 wie Norbornen oder Tetracyclododecen mit Ethylen oder Propen, Polyester, 
Polystyrole, Polyamide, halogenierte organische Polymere, wobei Polyester 
wie beispielsweise Polybutylenterephthalate bevorzugt sind. „ Unvertragliche 
Materialien bzw. unvertragliche Polymere" im Sinne der vorliegenden 
Erfindung bedeutet, daft das Material bzw. das Polymere in der Folie als 

30 separates Teilchen bzw. als separate Phase vorliegt 
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Die opake Basisschicht enthalt Pigmente in einer Menge von 0,5 bis 10 
Gew.-%, vorzugswejse 1 bis 8 Gew.-%, insbesondere 1 bis 5 Gew.-%. 
Vakuoleniniziierende Fullstoffe sind in einer Menge von 0,5 bis 30 Gew.-%, 
vorzugsweise 1 bis 15 Gew.-%, insbesondere 1 bis 10 Gew.-% enthalten. Die 
Angaben beziehen sich auf das Gewicht der Basisschicht. 

Die Dichte der Folie kann je nach Zusammensetzung der Basisschicht in einem 
Bereich von 0,4 bis 1,1 g/cm 3 variieren. Dabei tragen Vakuolen zu einer 
Erniedrigung der Dichte bei, wohingegen Pigmente, wie Z.B. Ti0 2 auf Grund 
seines hoheren spezifischen Gewichts die Dichte der Folie erhoht. 
Vorzugsweise betragt die Dichte der Folie 0,5 bis 0,95 g/cm 3 . 

Zusatzlich kann die Basisschicht, sowohl in einer transparenten, als auch in 
einer opaken Ausfuhrungsform upliche Additive wie Neutralisatiohsmittel, 
Stabilisatoren, Antistatika und/oder Gleitmittel in jeweils wirksamen Mengen 
enthalten. Die nachstehenden Angaben in Gew.-% beziehen sich jeweils auf 
das Gewicht der Basisschicht. 

Bevorzugte Antistatika sind Glycerinmonostearate, Alkali-alkansulfonate, 
polyethermodifizierte, d. h. ethoxylierte und/oder propoxylierte 
Polydiorganosiloxane (Polydialkylsiloxane, Polyalkylphenylsiloxane und 
dergleichen) und/oder die im wesentlichen geradkettigen und gesattigten 
aliphatischen, tertiaren Amine mit einem aliphatischen Rest mit 10 bis 20 
Kohlenstoffatomen, die mit co-Hydroxy-(Ci-C 4 )-alkyl-Gruppen substituiert sind, 
wobei N,N-bis-(2-hydroxyethyl)-alkylamine mit 10 bis 20 Kohlenstoffatomen, 
vorzugsweise 12 bis 18 Kohlenstoffatomen, im Alkylrest besonders geeignet 
sind. Die wirksame Menge an Antistatikum liegt im Bereich von 0,05 bis 0,5 
Gew.-%. 
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Gleitmittel sind hohere aliphatische Saureamide, hohere aliphatische Saure- 
ester, Wachse und Metallseifen sowie Polydimethylsiloxane. Die wirksame 
Menge an Gleitmittel liegt im Bereich von 0,01 bis 3 Gew.-%, vorzugsweise 
0,02 bis 1 Gew.-%. Besonders geeignet ist der Zusatz von hoheren 
aliphatischen Saureamiden im Bereich von 0,01 bis 0,25 Gew.-% in der 
Basisschicht. Ein insbesondere geeignete aliphatische Saureamide sind 
Erucasaureamid und Stearylamid. Der Zusatz von Polydimethylsiloxanen ist im 
Bereich von 0,02 bis 2,0 Gew.-% bevorzugt, insbesondere Polydimethylsi- 
loxane mit einer Viskositat von 5 000 bis 1 000 000 mm 2 /s. 

Als Stabilisatoren konnen die ublichen stabilisierend wirkenden Verbindungen 
fur Ethylen-, Propylen- und andere a-Olefinpolymere eingesetzt werden. Deren 
Zusatzmenge liegt zwischen 0,05 und 2 Gew.-%. Besonders geeignet sind 
phenolische und phosphitische Stabilisatoren wie Tris 2,6- 
dimethylphenylphosphit. Phenolische Stabilisatoren mit einer Molmasse von 
mehr als 500 g/mol werden bevorzugt, insbesondere Tris-2,6-di- 
methylphenylphosphit, Pentaerythrityl-Tetrakis-3-(3,5-di-Tertiarbutyl-4-Hydrox- 
y-phenyl)-Propionat Oder 1 .S.S-Trimethyl^Ae-trisfS.S-di-TertiarbutyM- 
Hydroxybenzyl)benzol. Dabei werden phenolische Stabilisatoren allein in einer 
Menge von 0,1 bis 0,6 Gew.-%, insbesondere 0,1 bis 0,3 Gew.-%, phenolische 
und phosphitische Stabilisatoren im Verhaltnis 1 : 4 bis 2 : 1 und in einer 
Gesamtmenge von 0,1 bis 0,4 Gew.-%, insbesonc"3re 0,1 bis 0,25 Gew.-% 
eingesetzt. 

Neutralisationsmittel sind vorzugsweise Dihydrotalcit, Calciumstearat und/oder 
Calciumcarbonat einer mittleren Teilchengrolie von hochstens 0,7 urn, einer 
absoluten TeilchengroBe von kleiner 10 u.m und einer spezifischen Oberflache 
von mindestens 40 m 2 /g. Im allgemeinen werde 0,02 bis 0,1 Gew.-% zugesetzt. 

Fur zweischichtige Ausfuhrungsformen, welche nur eine innere Deckschicht 



i_i_> 



WO 02/45956 




PCT/EP01/14278 



-20- 

aufweisen, ist es bevorzugt, dafc die aufiere Oberflache der Basisschicht 
mittels Corona-, Plasma Oder Flamme oberflachenbehandelt wird. 

Die erfindungsgemaGe Polyolefinfolie weist vorzugsweise eine zweite, auBere 
Deckschicht auf, welche eine gute Haftung gegenuber ublichen Druckfarben, 
Klebern, sowie Beschichtungen und/oder Lacken zeigt.- Diese auBere 
Deckschicht der Folie ist vorzugsweise auf der gegenuberliegenden 
Oberflache der Basisschicht aufgebracht und wird nachstehend „auBere 
Deckschicht" genannt. Zur weiteren Verbesserung der Haftuhg von 
Druckfarben, Klebern und Beschichtungen ist es bevorzugt eine Corona-, 
Plasma- oder Flammbehandlung der Oberflache der auBeren Deckschicht 
durchzufuhren. 

Die auBere Deckschicht ist im allgemeinen aus Polymeren aus Olefinen mit 2 
bis 10 Kohlenstoffatomen aufgebaut. Die auGere Deckschicht enthalt im 
allgemeinen 95 bis 100 Gew.-% Polyolefin, vorzugsweise 98 bis <100Gew.-% 
Polyolefin, jeweils bezogen auf das Gewicht der Deckschicht/en. 

Beispiele fur geeignete olefinische Polymere der Deckschicht/en sind 
Propylenhomopolymere, Co- oder Terpolymere II aus Ethylen- Propylen 
und/oder Butyleneinheiten oder Mischungen aus den genannten Polymeren. 
Diese Co- oder Terpolymere II enthalten keine Carbonsauremonomeren (bzw. 
Ester davon). Es sind Polyolefine. Hierunter sind bevorzugte Polymerisate 
statistische Ethylen-Propylen-Copolymere mit einem Ethylengehalt von 1 bis 
10 Gew.-%, bevorzugt 2,5 bis 8 Gew.-%, oder 

statistische Propylen-Butylen-1 -Copolymere mit einem Butylengehalt Von 2 bis 
25 Gew.-%, bevorzugt 4 bis 20 Gew.-%, oder 

statistische Ethylen-Propylen-Butylen-1 -Terpolymere mit einem Ethylengehalt 
von 1 bis 10 Gew.-% und einem Butylen-1-Gehalt von 2 bis 20 Gew.-%, oder 
eine Mischung oder ein Blend aus Ethylen-Propylen-Butylen-1-Terpolymeren 
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und Propylen-Butylen-1-Copolymeren mit einem Ethylengehalt von 0,1 bis 7 
Gew.-% unci einem Propylengehalt von 50 bis 90 Gew.-% und einem Butylen- 
1-Gehait von 10 bis 40 Gew.-%. Die Angaben in Gew.-% beziehen sich jeweils 
auf das Gewicht des Polymeren. 

5 

Die in der auSeren Deckschicht eingesetzten vorstehend beschriebenen Co- 
und/oder Terpolymeren II weisen im allgemeinen einen SchmelzfluSindex von 
1,5 bis 30g/10min, vorzugsweise von 3 bis 15g/10min, auf. Der 
Schmelzpunkt liegt im Bereich von 120 bis 145 °C. Das vorstehend 

io beschriebene Blend aus Co- und Terpolymeren II hat einen Schmelzflufcindex 
von 5 bis 9g/10min und einen Schmelzpunkt von 120 bis 150 °C. Alle 
vorstehend angegebenen Schmelzflufcindices werden bei 230 °C und einer 
Kraft von 21,6 N (DIN 53 735) gemessen. Gegebenenfalls konnen alle 
vorstehend beschriebenen Deckschichtpolymeren peroxidisch oder auch 

15 thermooxidativ abgebaut sein, wobei der Abbaufaktor im allgemeinen in einem 
Bereich von 1 bis 1 5, vorzugsweise 1 bis 8 liegt. 

Gegebenenfalls konnen der auBeren Deckschicht/en die vorstehend 
beschriebenen Additive wie Antistatika, Neutralisationsmittel, Gleitmittel 
20 und/oder Stabilisatoren, sowie gegebenenfalls zusatzlich Antiblockmittel zu- 
gesetzt werden. Die Angaben in Gew.-% beziehen sich dann entsprechend auf 
das Gewicht der Deckschicht. 

Geeignete Antiblockmittel sind bereits im Zusammenhang mit der inneren 
25 Deckschicht beschrieben. Diese Antiblockmittel sind auch fur die aufiere 
Deckschicht geeignet. Die bevorzugte Menge an Antiblockmittel liegt fur die 
aufcere Deckschicht im Bereich von 0,1 bis 2 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 0,8 
Gew.-%. 

30 Die Dicke der aufteren Deckschicht ist im allgemeinen grofcer als 0,1 \xm und 
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liegt vorzugsweise im Bereich von 0,1 bis 5 jam, insbesondere 0,3 bis 2 fxm. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Oberflache der 
aufSeren Deckschicht Corona-, Plasma- oder Flamm-behandelt. Diese 
. 5 Behandlung dient dazu, die Folienoberflache fur eine anschliefcende 
Dekoration und Bedruckung vorzubereiten, d.h. die Benetzbarkeit mit und 
Haftung von Druckfarben und sonstigen Dekoratiohsmitteln zu gewahrleisten. 

_ Die erfindungsgemaSe Folie umfaGt mindestens die vorstehend beschriebene 

10 Basisschicht und die innere Deckschicht, aus Co- oder Terpolymer I und 
Zusatzstoff. Gegebehenfalls ist auf der gegenuberliegenden Oberflache eine 
zweite, auBere Deckschicht aufgebracht. Gegebenenfalls kann/konnen auch 
einseitig eine oder beidseitig Zwischenschicht/en zwischen der Basis- und 
der/den Deckschicht/en vorhanden sein. 

15 

Die Zwischenschicht/en kann/konnen aus den fur die Basisschicht bzw. fur die 
Deckschichten beschriebenen olefinischen Polymeren, vorzugsweise 
Propylen-polymeren aufgebaut sein. Die Zwischenschicht/en kann/konnen die 
fur die einzelnen Schichten beschriebenen ublichen Additive wie Antistatika, 
20 Neutralisationsmittel, Gleitmittel und/oder Stabilisatoren enthalten. In einer 
weiteren Ausfuhrungsform kann derjenigen Zwischenschicht, welche zwischen 
der Basisschicht und der inneren Deckschicht angeordnet ist, ebenfalls ein 
Zusatzstoff wie vorstehend fur die innere Deckschicht beschrieben zugefugt 
werden. Als Zusatzstoffe sind ebenfalls die beschriebenen Polyolefine, 
25 Polystryrol, Polyester, Polyamide, Kohlenwasserstoff und Wachs bevorzugt. 
Der Gehalt an Zusatzstoff in der Zwischenschicht betragt maximal 30 Gew.% 
und liegt vorzugsweise im Bereich von 0,5 bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf 
das Gewicht der Zwischenschicht. Die Dicke dieser Zwischenschicht ist groper 
als 0,5 M-m und liegt vorzugsweise im Bereich von 0,6 bis 6 jxtn, insbesondere 1 
30 bis 4 jj.m. 
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Unter den moglichen geeigneten Additiven sind hohere aliphatische 
Saureamide hohere aliphatische Saureester, wie z.B. Erucasaureamid 
und/oder Polysiloxan, wie Polydimethylsiloxane besonders geeigne, wobei 
5 diese Additive in ublichen Oder auch leicht erhohten Mengen eingesetzt 
werden. Beispielsweise konnen bis zu 5 Gew.-% ESA Oder PDMS in die 
Zwischenschieht eingearbeitet werden. 

Gegebenenfalls kann die Zwischenschieht zusatzlich die fur die Deckschichten 
io beschriebenen Antiblockmittel enthalten, um zusatzlich zur Oberflachenrauheit 
beizutragen. 

Die Zwischenschieht, die in einer bevorzugten Ausfuhrungsform zwischen der 
aufJeren Deckschicht und der Basisschicht aufgebracht sein kann 

15 (nachstehend aufJere Zwischenschieht), tragt zu einem hohen Glanz auf der 
AuGenseite des opaken Etiketts bei, insbesondere ungefullte (d.h. ohne 
vakuoleninitierende Fullstoffe und ohne TiCI 2 ) auflere Zwischenschichten aus 
Propylenhomopolymer. Fur Ausfuhrungsformen bei denen ein weifces Oder 
opakes Erscheinungsbild (hohe Deckkraft) des Etiketts gewunscht ist enthalt 

20 die auBere Zwischenschieht vakuoleniniziierenden Fullstoffen und/oder 
Pigmente, insbesondere Ti0 2 . Die Dicke dieser auBeren Zwischenschieht ist 
groper als 0,3 p,m und liegt vorzugsweise im Bereich vor 1,0 bis 15p,m, 
insbesondere 1,5 bis 10 \im. 

25 Die Gesamtdicke der erfindungsgemafcen Etikettenfolie kann innerhalb weiter 
Grenzen variieren und richtet sich nach dem beabsichtigten Einsatz. Sie 
betragt vorzugsweise 15 bis 150 iim, insbesondere 20 bis 100 (urn, 
vorzugsweise 25 bis 90 |j.m. Dabei macht die Basisschicht etwa 40 bis 99 % 
der Gesamtfoliendicke aus. 

30 
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Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsge- 
mafcen Polyolefinfolie nach dem an sich bekannten Coextrusionsverfahren. Im 
Rahmen dieses Verfahrens werden die den einzelnen Schichten der Folie 
entsprechenden Schmelzen gleichzeitig und gemeinsam durch eine FlachdQse 
coextrudiert, die so erhaltene Folie zur Verfestigung auf einer oder mehreren 
Walze/n abgezogen, die mehrschichtige Folie anschliefcend gestreckt (orientiert), 
die gestreckte Folie thermofixiert und gegebenenfalls an der zur Behandlung vor- 
gesehenen Oberflachenschicht plasma- corona- oder flammbehandelt. 

Eine biaxiale Streckung (Orientierung) wird sequential oder simultah durchgefuhrt. 
Die sequentielle Streckung wird im aligemeinen aufeinanderfolgend durchgefuhrt, 
wobei die aufeinanderfolgende biaxiale Streckung, bei der zuerst langs (in 
Maschinenrichtung) und dann quer (senkrecht zur Maschinenrichtung) gestreckt 
wird, bevorzugt ist. Die weitere Beschreibung der Folienherstellung erfolgt am 
Beispiel einer Flachfolienextrusion mit anschlieBender sequentialer Streckung. 

Zunachst wird wie beim Extrusionsverfahren ublich das Polymere bzw. die Poly- 
mermischung der einzelnen Schichten in einem Extruder komprimiert und ver- 
flussigt, wobei die gegebenenfalls zugesetzten Additive bereits im Polymer bzw. in 
der Polymermischung enthalten sein konnen. Die Schmelzen werden dann 
gleichzeitig durch eine Flachduse (Breitschlitzduse) geprelit, und die ausgepreBte 
mehrschichtige Folie wird auf einer oder mehreren Abzugswalzen bei einer 
Temperatur von 10 bis 100 °C, vorzugsweise 10 bis 50°C, abgezogen, wobei sie 
abkuhlt und sich verfestigt. 

Die so erhaltene Folie wird dann langs und quer zur Extrusionsrichtung gestreckt, 
was zu einer Orientierung der Molekulketten fuhrt. Das Langsstrecken wird man 
vorzugsweise bei einer Temperatur von 70 bis 130 °C, vorzugsweise 80 bis 
110°C, zweckmaGigerweise mit Hilfe zweier entsprechend dem angestrebten 
Streckverhaltnis verschieden schnellaufender Walzen durchfuhren und das 
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Querstrecken vorzugsweise bei einer Temperatur von 120 bis 180 °C mit Hilfe 
eines entsprechenden Kiuppenrahmens. Die Langsstreckverhaltnisse liegen im 
Bereich von 3 bis 8 vorzugsweise 4 bis 6. Die Querstreckverhaltnisse liegen im 
Bereich von 5 bis 10, vorzugsweise 7 bis 9. 

5 

Grundsatzlich ist es fur die Langsstreckung einer Folie mittels Walzen erforderlich 
die Folie durch den Walzenkontakt auf eine Mindesttemperatur zu erwarmen, 
damit eine gleichrnaRige Verstreckung moglich ist. Im Zusammenhang mit der 
vorliegenden Erfindung wurde gefunden, da(X die Deckschicht aus Co- oder 

10 Terpolymeren I verstarkt dazu neigen auf den Walzen des Langsstreckwerks zu 
verkleben. Es zeigte sich, daG eine Folie deren Deckschicht nur aus Co- oder 
Terpolymere I besteht im Qblichen StenterprozeB nicht mittels Walzen in 
Langsrichtung verstreckt werden kann. Sind die Temperaturen zu hoch fuhren 
Ablagerungen auf den Langsstreckwalzen zu optischen Defekten. Bei niedrigeren 

is Temperaturen kommt es zu Streckbogen und Abrissen. Es konnte kein geeigneter 
Temperaturbereich gefunden werden, in dem die Folie im Produktionsma&stab 
herstellbar ist. 

Uberraschenderweise werden durch die beschriebenen Zusatzstoffe in der 
20 Deckschicht die Klebeneigung des Deckschichtrohstoffs und die Ablagerungen auf 
den Langsstreckwalzen deutlich verringert So konnte ein Temperaturbereich 
gefunden werden der die Herstellung der Folie im Produktionsmaftstab erlaubt. Es 
wurde gefunden, daG durch den Zusatz der Wachse, Polyethylene oder anderer 
Zusatzstoffe eine Langsstreckung bei einer Temperatur im Bereich des 
25 Schmelzpunktes des jeweiligen Deckschichtrohstoffs moglich ist. Bevorzugt wird 
eine Temperatur im Bereich von 10°C, vorzugsweise 5°C, ober- oder unterhalb 
des Schmelzpunktes des Co- oder Terpolymeren I gewahlt. 

An die Streckung der Folie schlieflt sich ihre Thermofixierung (Warmebehandlung) 
30 an, wobei die Folie etwa 0,1 bis 10 s lang bei einer Temperatur von 100 bis 160 °C 
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gehalten wird. AnschlieSend wird die Folie in ublicher Weise mit einer 
Aufwickeleinrichtung aufgewickelt. 

Bevorzugt wird/werden nach der biaxialen Streckung eine oder beide Oberflache/n 
der Folie nach. einer der bekannten Methoden plasma- corona- oder flamm- 
behandelt. Die Behandlungsintensitat liegt im allgemeinen im Bereich von 35 bis 
50 mN/m, vorzugsweise 37 bis 45 mN/m. 

Bei der Coronabehandlung wird zweckmafcigerweise so vorgegangen, da(5 die 
Folie zwischen zwei als Elektroden dienenden Leiterelementen hindurchge- 
fuhrt wird, wobei zwischen den Elektroden eine so hohe Spannung, meist 
Wechselspannung (etwa 5 bis 20 kV und 5 bis 30 kHz), angelegt ist, daB 
Spruh- oder Coronaentladungen stattfinden konnen. Durch die Spruh- oder 
Coronaentladung wird die Luft oberhalb der Foiienoberflache ionisiert und 
reagiert mit den Molekulen der Foiienoberflache, so daG polare Einlagerungen 
in der im Wesentlichen unpolaren Polymermatrix entstehen. 

Die Oberflachenbehandlung wie z.B. Corona-Behandlung kann sowohl sofort 
bei der Herstellung der Etikettenfolie wie auch zu einem spateren Zeitpunkt, 
z.B. unmittelbar vor dem Etikettiervorgang, erfolgen. 
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ErfindungsgernafJ wird die Etikettenfolie in verschiedenen Verfahren fur die 
Etikettierung von Behaltern aus Kunststoffen eingesetzt, insbesondere fur dais In- ' 
Mould und Themolabelling Verfahren, wobei keine Kleber- oder Haftvermittler, 
5 Beschichtungen oder ahnliche Hilfsmittel nach der Folienherstellung in einem 
separaten Arbeitsschritt aufgebracht werden mussen. 

Des weiteren wurde gefunden, daft die Etiketten auch auf anderen Materialien wie 
beispielsweise Glas, Aluminium, Holz oder Weiftblech sehr gut haften, wobei bei 
10 diesen Materialien die Etikettierung mittels Thermolabelling geeignet ist 

Die zu etikettierenden Behalter aus thermopolastischem Polymer konnen nach 
den verschiedensten Verfahren und aus den verschiedensten Materialien 
hergestellt sein oder hergestellt werden. Dabei konnen die Behalter sowohl 

15 massiv-wandig wie auch geschaumt-wandig sein. Letztere konnen aus 
granulatformigen Vorprodukten, die entsprechende Treibmittel enthalten, in der 
Form geschaumt werden oder aus geschaumten Platten durch Tiefeiehen 
ausgeformt werden. Je nach den Anforderungen an den Behalter und dem 
Verfahren zu seiner Herstellung kommen so unterschiedliche Materialien wie 

20 Polypropylen (PP), Polyethylen hoher bzw. niedriger Dichte (HD-PE bzw. LD- 
PE oder LLD-PE), Polystyrol (PS), Polyvinylchlorid (PVC), 
Polyethylenterephthalat (PET), deren Copolymere und andere Polymere, in 
Einzelfallen auch Mischungen solcher Polymerer zur Herstellung der Behalter 
zum Einsatz. Verfahren zur Herstellung der Behalter sind beispielsweise 

25 SpritzguB, Dunnwandspritzgufi, Blasformen, Tiefziehen, Thermoformen oder 
Spritzstreckblasen. 

Die Etikettierung der Behalter aus thermoplastischem Polymer mit der 
erfindungsgemaften Etikettenfolie kann nach dem IML-Verfahren erfolgen und 
30 dabei mit alien genannten gangigen Verfahren zur Herstellung von Behaltern 
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kombiniert werden. Allen Varianten Oder Kombinationen ist dabei gemeinsam, 
dafi das Etikett vor der Formung oder Herstellung des Behalters zugeschnitten 
(Cut-in-place oder Cut&Stack) und derail in die Form eingelegt wird, dafi die 
bedruckten AuSenseite des Etiketts mit , der Form in Kontakt steht und spater 
• ; 5 die Sichtseite des Behalters bildet. Die Innenseite des Etiketts ist dem Behalter 
zugewendet. Bei der Formung oder Herstellung des Behalters verbindet sich 
die innere Oberflache des Etikett unter Einwirkuhg von Druck und Temperatur 
mit dem Behalter. 

10 Die bei der Formgebung oder Herstellung des Behalters aus 
thermoplastischem Polymer anzuwendenden Temperaturen und Drucke richten 
sich nach den Eigenschaften der eingesetzten Formmassen und nach den 
Erfordernissen des gewahlten Verfahrens zur Herstellung oder Formung des 
Behalters. Diese Bedingungen sind in den Grundzugen in verschiedenen 

is Handbuchem der Kunststoffverarbeitung (u.a. ^unststoff-Taschenbuch", 
herausgegeben von Hj. Saechtling, Hanser-Verlag Munchen-Wien) sowie in 
den Empfehlu^gen der Hersteller der entsprechenden Formmassen 
beschrieben. 

20 Die Etikettenfolie kann auch erfindungsgemaB zur Etikettierung von Behaltern 
nach dem Thermolabelling- Verfahren eingesetzt werden. Thermolabelling ist 
im Sinne der vorliegenden Erfindung ein Etikettierverfahren, bei welchem das 
Etikett unter Einwirkung von Warme (ohne zusatzliche Hilfsstoffe) auf ein 
vorher, d.h. in einem separaten Arbeitsschritt, hergestellten Behaltnis 

25 aufgebracht wird. Eine uberraschende Vielzahl von Behaltermaterialien konnen 
etikettiert werden, beispielsweise Glas, Metall wie z.B. WeiBblech oder 
Aluminium oder auch thermoplastische Polymere, die vorstehend fur das In- 
Mould label Verfahren beschrieben wurden. 

30 ErfindungsgemafJ ist es nicht erforderlich, das Etikett auf der Innenseite 
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zusatzlich mit Haft- und Hilfsstoffen, Klebern oder Beschichtungen zu 
versehen. Es genugt die Einwirkung von Warme und gegebenenfails zusatzlich 
Druck, um das Etikett mit seiner inneren Deckschicht auf die Oberflache der 
Behalterwand zu applizieren. Dabei kann entweder das Etikett und/oder der 
5 bereits ausgeformte Behalter in einem separaten Verfahrensschritt, nach 
Behalterherstellung, aber vor der Applikation des Etiketts auf einen geeigneten 
Temperaturbereich erhitzt werden, wobei der Behalter bei diesen 
Temperaturen moglichst formstabil bleiben sollte. Der geeignete 
Temperaturbereich richtet sich nach dem Material des Behalters und betragt 

10 beispielsweise fur PP 90 bis 140 °C, fur PE-HD 70 bis 120 °C, fur PE-LD und - 
LLD 60 bis 1 15°C, fur PET 130 bis 170 °C, fur PC 110 bis 145 °C, fur Hart- 
PVC 70 bis 130 °C, fur Weich-PVC je nach Einstellung 50 bis 120 °C und fur 
PS 70 bis 95 °C ermittelt. Bevorzugt wird bei der Etikettierung mit der 
erfindungsgemaRen Etikettenfolie fur PP ein Temperaturbereich von 95 bis 1 30 

15 °C eingehalten, fur PE-HD von 75 bis 115 °C, fur PE-LD und -LLD von 65 bis 
105°C, fur PET von 135 bis 165 °C, fur PC von 120 bis 140 °C, fur Hart-PVC 
von 80 bis 125 °C, fur Weich-PVC je nach Einstellung von 60 bis 120 °C und 
fur PS von 75 bis 90 °C. 

20 Hilfreich kann die zusatzliche Anwendung eines geeigneten AnpreSdrucks 
zusammen mit der Einwirkung von Warme sein. Dabei kann der Druck 
vollflachig auf das Etikett einwirken, in dem beispielsweise entsprechende 
"Siegelwerkzeuge" oder Stempel das Etikett flach auf den Behalter aufdrucken. 
Dies setzt eine flache Behalterform im Bereich des aufzubringenden Etiketts 

25 voraus. Gegebenenfails konnen Walzen oder Bursten uber das Etikett 
gefuhrten werden und so das Etikett uber seine gesamte Flache andrucken. 
Dies ist insbesondere bei runden Behalterformen vorteilhaft. Der Anpreftdruck 
kann innerhalb weiter Grenzen variieren und ist von dem Verfahren und der 
Behaltnisform abhangig. 

30 
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Insbesondere bei Behaltern mit dunnen und flachen Wanden werden solche 
Verfahrensvarianten bevorzugt, bei denen die Behalterwandung durch einen 
entsprechenden Gegendruck stabilisiert wird. Bei Bechern und Schalen 
kommen hierfur an der Innenwand anliegende Matritzen oder Gegenwalzen, 
5 sowie besonders bei Flaschen, auch Luft-Oberdruck in Betracht. 

Gegebenenfalls kann das Etikett auch - nur auf einer Teilflache mit der 
Behalterwandung (Patch labeling) verbunden werden. Bei dieser Variante wird 
nach dem Stand der Technik ein Kleber vollflachig auf das Etikett appliziert, 
10 das anschlieBend auf die Behalterwandung aufgebracht wird. Bei der 
erfindungsgemafcen Etikettenfolie entfallt der Kleberauftrag. Auf ein Behaltnis 
konnen so ein oder mehrere Etiketten aufgebracht werden. 

Eine weitere Variante der nachtraglichen Behalteretikettierung ist die 
Rundumetikettierung, bei welcher das Etikett in Form eines Streifens urn den 
Behalter herumgewickelt und lediglich an den Enden des Streifens mit der 
Behalterwandung , bzw. mit dem Etikett selbst durch Applikation eines 
Schmelzeklebers, der fur die Haftung des Etikettes zum Behaltnis bzw. des 
Etikettes gegen sich selbst sorgt, verbunden wird. Bei der erfindungsgemalien 
Folie entfallt der Kleberauftrag. Es genugt die Erwarmung im Bereich des 
Streifens, welcher gegen den Behalter bzw. gegen die Folie haftet. 

Je nach der gewahlten Verfahrensvariante kann es vorteilhaft sein, auch oder 
nur die Etikettenfolie vor der Applikation zu erhitzen. In diesen Fallen liegt der 
bevorzugte Temperaturbereich der inneren Folienoberflache bei 70 bis 130°C, 
besonders bevorzugt bei 80 bis 125 °C. Oberraschenderweise sind nur sehr 
niedrige Temperaturen erforderlich urn mittels Thermolabelling eine gute 
Haftung des Etiketts zu erzeugen. 

30 Je nach dem verwendeten Druckverfahren, dem Verfahren zur Herstellung der 
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Behalter und der maschinellen Ausstattung am Ort der Etikettenapplikation 
konnen die Etiketten nach dem „Cut-in-Place"-Verfahren oder nach dem n Cut & 
Stack u -Verfahren zugefuhrt werden. 

5 In einer weiteren Anwendung kann die Etikettenfolie auch als Bestandteil eines 
Laminats eingesetzt werden, welches seinerseits in der beschriebenen Weise 
als In-Mould oder Thermolabelling-Etikett verwendet werden kann. Die 
erfindungsgemaften Etikettenfoiien bildet dann die Innenseite des Laminates, 
so dafi erfindungsgemafi die innere Oberflache der Etikettenfolie in gleicher 

10 Weise dem Behaltnis zugewandt ist und die gute Haftung auf dem Behalter 
sicherstellt Typischerweise kommen auf der Aulienseite des Etiketts mehr 
oder weniger dunne, transparente Folien, insbesondere transparente BOPP- 
Folien zum Einsatz. Dabei befindet sich das Druckbild zwischen der inneren 
und der aulieren Folie. Die beiden Folien werden dabei mit einem geeigneten 

1 5 Kleber miteinander verklebt 

Meftmethoden 

Zur Charakterisierung der Rohstoffe und der Folien wurden die folgenden 
20 MefJmethoden benutzt: 

SchmelzfluRindex 

Der SchmelzfluGindex wurde nach DIN 53 735 bei 21,6 N Belastung und 
230 °C gemessen. 

25 

Schmelzpunkt 

DSC-Messung, Maximum der Schmelzkurve, Aufheizgeschwindigkeit 
20 °C/min. 

30 Trubung 
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Die Trubung der Folie wurde nach ASTM-D 1003-52 gemessen. 
Glanz 

Der Glanz wurde nach DIN 67 530 bestimmt. Gemessen wurde der 
5 Reflektorwert als optische Kenngrolie fur die Oberflache einer Folie. Angelehnt 
an die Normen ASTM-D 523-78 und ISO 2813 wurde der Einstrahlwinkel mit 
60° oder 85° eingestellt. Ein Lichtstrahl trifft unter dem eingestellten 
Einstrahlwinkel auf die ebene Prufflache und wird von dieser reflektiert bzw. 
gestreut. Die auf den photoelektronischen Empfanger auffallenden 
10 Lichtstrahlen werden als proportionate elektrische GroBe angezeigt. Der 
MeSwert ist dimerisionslos und muB mit dem Einstrahlwinkel angegeben 
werden. 

Oberflachenspannung 

Die Oberflachenspannung wurde mittels der sogenannten Tintenmethode (DIN 
53 364) bestimmt. 

Bedruckbarkeit 

Die coronabehandelten Folien wurden 14 Tage nach ihrer Produktion 
(Kurzzeitbeurteilung) bzw. 6 Monate nach ihrer Produktion 
(Langzeitbeurteilung) bedruckt. Die Farbhaftung wurde mittels Klebebandtest 
beurteilt. Konnte mittels Klebeband wenig Farbe abgelost werden, so wurde 
die Farbhaftung mit mafiig und bei deutlicher Farbablosung mit schlecht 
beurteilt. 

Rauheitsmessung 

Als Mali fur die Rauheit der Innenseiten der Folien wurden die Rauheitswerte 
Rz der Folien wurden in Anlehnung an DIN 4768 Teil 1 und DIN 4777 sowie 
DIN 4772 und 4774 mittels eines Perthometer Typ S8P der Firma FeinprOf 
Perthen GmbH, Gottingen, nach dem Tastschnitt-Verfahren gemessen. Der 
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Meftkopf, ein Einkufentastsystem gemafc DIN 4772, war mit einer Tastspitze 
mit dem Radius 5 pm und einem Flankenwinkel von 90 ° bei einer Auflagekraft 
von 0,8 bis 1,12 mN sowie einer Gleitkufe mit Radius 25 mm in Gleitrichtung 
ausgestattet. Der vertikale MeBbereich wurde auf 62,5 pm, die Taststrecke auf 
5 5,6 mm und der Cut-off des RC-Filters gemaS DIN 4768/1 auf 0,25 mm 
eingestellt. 

Herstellung der Folien 
Beispiel 1 

io Es wurde durch Coextrusion und anschlieBende stufenweise Orientierung in 
Langs- und Querrichtung wurde eine transparente dreischichtige Folie 
bestehend aus der Basisschicht B, einer inneren Deckschicht A und einer 
aufteren Deckschicht C mit einer Gesamtdicke von 60 pm hergestellt. Die 
Deckschicht A hatte eine Dicke von 2,0 pm und die Deckschicht C eine Dicke 

is von 0,7 pm. Die Schichten waren wie folgt zusammengesetzt: 



Basisschicht B: 

99,64 Gew.-% Propylenhomopolymer mit einem Schmelzpunkt von 165 °C 
20 und einem SchmelzfluBindex von 3,4g/10min und einem 

Kettenisotaxie-lndex von 94 % 

0,10Gew.-% Erucasaureamid (Gleitmittel) 

0, 1 0 Gew.-% Armostat 300 (Antistatikum) 

0,03 Gew.-% Neutralisationsmittel (CaC03) 
25 0,13 Gew.-% Stabilisator (Irganox) 

Deckschicht A: 

94,5 Gew.-% Terpolymer aus Ethylen, Ethylacrylester und 

Maleinsaureanhydrid mit einem Ethylengehalt von 91 Gew.-% 
Ethylacrylestergehalt von 5 Gew.-% und einem 
30 Maleinsaureanhydridgehalt von 4 Gew.-% bezogen auf das 
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Terpolymer. Der SchmelzfluGindex betrug 5,0 g/10min [ bei 
190°C ? 21,6N]. 

0,5 Gew.-% Si02 als Antiblockmittel mit einer mittleren Teilchengrofte von 
4 fjm - 
5 5,0 Gew.-% Polyethylen-Wachs mit einem Molekulargewicht Mn 

(Zahlenmittel) von 2000 

Deckschicht C: 

10 99,54 Gew.-% statistisches Copolymer aus Ethylen und Propylen mit einem 

SchmelzflufJindex von 6,0g/10min und einem Ethylengehalt 
von 6 Gew-% bezogen auf das Copolymer 
0,22 Gew.-% Si02 als Antiblockmittel mit einer mittleren TeilchengrdlJe von 
4 pm 

15 0,20 Gew.-% Stabilisator (Irganox 1010 / Irgafos 168) 
0,04 Gew.-% Neutralisationsmittel (CaStearat) 

i> ' " 

Die Herstellungsbedingungen in den einzelnen Verfahrensschritten waren: 



20 Extrusion: 


Temperaturen Basisschicht B: 


260 °C 




Deckschicht A: 


230 °C 




Deckschicht C: 


240°C 




Temperatur der Abzugswalze: 


20 °C 


Langsstreckung: 


Temperatur: 


100 °C 


25 


Langsstreckverhaltnis: 


1 : 4,5 


Querstreckung: 


Temperatur: 


165 °C 




Querstreckverhaltnis: 


1 : 9 


Fixierung: 


Temperatur: 


140 °C 




Konvergenz: 


10% 



30 Druckvorbehandlung Deckschicht A Corona 10000V / 10000Hz 
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Deckschicht C Corona 1 0000V / 1 0000Hz 



Bei dem Querstreckverhaltnis von 1:9 handelt es sich urn einen Effektivwert. 
Dieser Effektivwert berechnet sich aus der Endfolienbreite B, reduziert urn die 
5 zweifache Saumstreifenbreite b, dividiert durch die Breite der langsgestreckten 
Folie C, ebenfalls urn die zweifache Saumstreifenbreite b reduziert. 



Beispiel 2 

10 Es wurde eine dreischichtige Folie, wie in Beispiel 1 beschrieben, hergestellt. 
Im Unterschied zu Beispiel 1 wurde in die Basisschicht zusatzlich 5,1 Gew.-% 
Calciumcarbonat (Kreide) mit einem mittleren Teilchendurchmesser von 2fjm 
als vakuoleninitierende Teilchen (Kreide) eingearbeitet. Der 
Polypropylengehalt wurde entsprechend reduziert. Die 

is Herstellungsbedingungen in den einzelnen Verfahrensschritten waren wie in 
Beispiel 1. Die Folie war opak. Zusatzlich wurde die Zusammensetzung der 
Deckschicht A wie folgt geandert: 



Deckschicht A: 

20 92,5 Gew.-% Terpolymer aus Ethylen, Ethyl aery I ester und 

Maleinsaureanhydrid mit einem Ethylengehalt von 91 Gew.-% 
Ethylacrylestergehalt von 5 Gew.-% und einem 
Maleinsaureanhydridgehalt von 4 Gew.-% bezogen auf das 
Terpolymer. Der Schmelzfluftindex betrug 5,0 g/10min [ bei 

25 190°C t 21.6N]. 

0,5 Gew.-% Si02 als Antiblockmittel mit einer mittleren TeilchengrofSe von 
4 \jm 

2,0 Gew.-% Polyethylen-Wachs mit einem Molekulargewicht Mn 
(Zahlenmittel) von 2000 
30 5,0 Gew.-% HDPE mit einem MFI von 15g/10min (190°C / 2,16kg) und 



OCID: <WO 0245956A1_I_> 



WO 02/45956 




PCT/EP01/14278 



-36- 

einem Schmelzpunkt von 1 33°C ( DSC(5>10°C/min ) 

Die Folie wurde zusatzlich zu - den nachstehend beschriebenen Etikettier- 
anwendungen als Deckelfolie verwendet und auf Joghurtbecher aus Polystyrol, 
sowie auf ein Abformteil aus Polypropylen aufgebracht. Die Folie zeigte auf 
beiden Behaltern eine gute Haftung und KelS sich anschliefcend problemlos und 
ruckstandfrei entfernen. Die gute Haftung konnte bereits bei Temperaturen von 
ca. 80°C erreicht werden. Dadurch blieb der Siegelrand des Jogurtbechers 
zuverlassig formstabil. 

Beispiel 3 

Es wurde eine dreischichtige Folie, wie in Beispiel 2 beschrieben, hergestellt. 
Im Unterschied zu Beispiel 2 wurde in die Basisschicht zusatzlich 2,8 Gew.-% 
Titandioxid (Rutil) als Pigment eingearbeitet. Der Polypropylengehalt wurde 
entsprechend reduziert. Die Herstellungsbedingungen in den einzelnen 
Verfahrensschritten waren wie in Beispiel 2. Die Folie war weifS-opak. 
Zusatzlich wurde die Zusammensetzung der Deckschicht A wie folgt geandert: 

Deckschicht A: 

89,5 Gew.-% Terpolymer aus Ethylen, Ethylacrylester und 
Maleinsaureanhydrid mit einem Ethylengehalt von 91 Gew.-% 
Ethylacrylestergehalt von 5 Gew.-% und einem 
Maleinsaureanhydridgehalt von 4 Gew.-% bezogen auf das 
Terpolymer. Der Schmelzflufcindex betrug 5,0 g/10min [ bei 
190°C, 21, 6N]. 

0,5 Gew.-% Si02 als Antiblockmittel mit einer mittleren TeilchengrofJe von 
4 pm 

10,0 Gew.-% HDPE mit einem MFI von 15g/10min (190°C / 2,16kg) und 
einem Schmelzpunkt von 133°C (DSC@10°C/min) 
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Beispiel 4 

Es wurde eine Folie wie in Beispiel 3 beschrieben, jedoch mit einer 
zusatzlichen Zwischenschicht, hergestellt. Die Zwischenschicht D wurde 
zwischen der Basisschicht B und der Deckschicht C angebracht und war aus 
reinem Propylenhomopolymer mit einem Schmelzpunkt von 165 °C und einern 
SchmelzfluBindex von 3,4g/10min und einem Kettenisotaxie-lndex von 94% 
aufgebaut. Die Herstellungsbedingungen in den einzelnen Verfahrensschritten 
waren wie in Beispiel 3. Zusatzlich wurde die Zusammensetzung der 
Deckschicht A wie folgt geandert: 

Deckschicht A: 

89,5 Gew.-% Terpolymer aus Ethylen, Ethylacrylester und 
Maleinsaureanhydrid mit einem Ethylengehalt von 91 Gew.-% 
Ethylacrylestergehalt von 5 Gew.-% und einem 
Maleinsaureanhydridgehalt von 4 Gew.-% bezogen auf das 
Terpolymer. Der Schmelzflufcindex betrug 5,0 g/10min [ bei 
190°C, 21, 6N]. 

0,5 Gew.-% Si02 als Antiblockmittel mit einer mittleren Teilchengrofce von 
4 fjm 

1 0,0 Gew.-% statistisches Copolymer aus Ethylen und Propy len mit einem 
SchmelzfluGindex von 6,0g/10min und einem Ethylengehalt 
von 6 Gew.-% bezogen auf das Copolymer 

Beispiel 5 

Es wurde eine Folie wie in Beispiel 4 beschrieben, jedoch mit einer zweiten 
Zwischenschicht E auf der gegenuberliegenden Seite, hergestellt. Zusatzlich 
wurde die Zusammensetzung der Deckschicht A wie folgt geandert: 

Deckschicht A: 
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87,5 Gew.-% Terpolymer aus Ethylen, Ethylacrylester und 
Maleinsaureanhydrid mit einem Ethylengehalt von 91 Gew.-% 
Ethylacrylestergehalt von 5 Gew.-% und einem 
Maleinsaureanhydridgehalt von 4 Gew.-% bezogen auf das 
Terpolymer. Der SchmelzfluSindex betrug 5,0 g/10min [ bei 
190°C, 21, 6N]. 

0,5 Gew.-% Si02 als Antibiockmittel mit eineir mittleren TeilchengroBe von 
4 pm 

2,0 Gew.-% Polyethylen-Wachs mit einem Molekulargewicht Mn 

(Zahlenmittel) von 2000 
10,0Gew.-% statistisches Copolymer aus Ethylen und Propylen mit einem 

SchmelzfluGindex von 6,0g/10min und einem Ethylengehalt 

von 6 Gew.-% bezogen auf das Copolymer 

Die Zwischenschichten D und E besafcen folgende Zusammensetzungen: 
Erste Zwischenschicht D: 

90,58 Gew.-% Propylenhomopolymer mit einem Schmelzpunkt von 165 °C 
und einem Schmelzfluliindex von 3,4g/10min und einem 
Kettenisotaxie-lndex von 94 % 
9,0 Gew.% Titandioxid (Rutil) als Pigment 

0,12 Gew.-% Erucasaureamid 

0,14 Gew.-% Armostat 300 

0,03 Gew.-% Neutralisationsmittel (CaC03) 

0,13 Gew.-% Stabiliator (Irganox) 

Zweite Zwischenschicht E: 

97,58 Gew.-% statistisches Copolymer aus Ethylen und Propylen mit einem 
SchmelzfluSindex von 6,0g/10min und einem Ethylengehalt 
von 6 Gew.-% bezogen auf das Copolymer 

2,0 Gew.% Polydimethylsiloxan (PDMS) mit einer Viskositat von 30 000 
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mnrYs 



0,18 Gew.% 
0,20 Gew.-% 
0,04 Gew.-% 



Erucasaureamid 



Stabilisator (Irganox 1010 / Irgafos 168) 
Neutralisationsmittel (CaStearat) 



5 



Die Herstellungsbedingungen in den einzelnen Verfahrensschritten waren wie 
in Beispiel 2. 

10 Vergleichsbeispiel 1 

Es wurde eine transparente dreischichtige Folie, wie in Beispiel 1 beschrieben 
hergestellt. Im Unterschied zu Beispiel 1 wurde in der inneren Deckschicht A 
das Terpolymer aus Ethylen, Ethylacrylester und Maleinsaureanhydrid durch 
ein statistisches Copolymer aus Ethylen und Propylen mit einem 

15 SchmelzfluSindex von 6,0g/10min und einem Ethylengehalt von 6 Gew.-% 
bezogen auf das Copolymer ersetzt Die Herstellungsbedingungen in den 
einzelnen Verfahrensschritten waren wie in Beispiel 1 . 

Vergleichsbeispiel 2 

20 Es wurde eine dreischichtige opake Folie, wie in Beispiel 2 beschrieben 
hergestellt. Im Unterschied zu Beispiel 2 wurde in der inneren Deckschicht A 
das Te-polymer aus Ethylen, Ethylacrylester und Maleinsaureanhydrid durch 
ein statistisches Copolymer aus Ethylen und Propylen mit einem 
Schmelzfluftindex von 6,0g/10min und einem Ethylengehalt von 6 Gew.-% 

25 bezogen auf das Copolymer ersetzt. Die Herstellungsbedingungen in den 
einzelnen Verfahrensschritten waren wie in Beispiel 2. 

Vergleichsbeispiel 3 

Es wurde eine dreischichtige weiB-opake Folie, wie in Beispiel 3 beschrieben 
30 hergestellt. Im Unterschied zu Beispiel 3 wurde der HDPE-Gehalt der inneren 
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Deckschicht A auf 50 Gew.% erhoht. Die Herstellungsbedingungen in den 
einzelnen Verfahrensschritten waren wie in Beispiel 3. 

Vergleichsbeispiel 4 

Es wurde eine yierschichtige weiB-opake Folie, wie in Beispiel 4 beschrieben 
hergestellt. Im Unterschied zu Beispiel 3 wurde der Copolymergehalt der 
inneren Deckschicht A auf 50 Gew.% erhoht. Die Herstellungsbedingungen in 
den einzelnen Verfahrensschritten waren wie in Beispiel 4. 

Vergleichsbeispiel 5 

Es wurde eine funfschichtige weifJ-opake Folie, wie in Beispiel 5 beschrieben 
hergestellt. Im Unterschied zu Beispiel 3 wurde der Copolymergehalt der 
inneren Deckschicht A auf 25 Gew.% erhoht. Die Herstellungsbedingungen in 
den einzelnen Verfahrensschritten waren wie in Beispiel 5. 

Vergleichsbeispiel 6 

Es wurde versucht, eine dreischichtige weiS-opake Folie, wie in Beispiel 1 
beschrieben, herzustellen. Im Unterschied zu Beispiel 1 wurde auf Zusatz von 
Polyethylenwachs und Sylobloc verzichtet. Die Herstellungsbedingungen in 
den einzelnen Verfahrensschritten waren wie in Beispiel 1. Auf Grund von 
massiven Ablagerungen auf den Walzen der Langsstreckung konnte keine 
Folie hergestellt werden. 

Die Folien nach den Beispielen und Vergleichsbeispielen wurden in In-Mould 
und Thermolabelling Verfahren eingesetzt und hinsichtlich ihrer 
Hafteigenschaften verglichen. Fur die In-Mould Testreihe wurden verschiedene 
Behaltermaterialien bei den jeweiligen fur das Polymere ublichen 
Verarbeitungstemperaturen in eine Behalterform gespritzt. Vor dem eigentlich 
Spritzvorgang wurde eine Folie gemali den Beispielen und den 
Vergleichsbeispielen derart in die Behalterform eingelegt, daS die Innenseite 
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der Folie dem zu formenden Behaltnis zugewandt war. Nach der Herstellung 
des etikettierten Behalters wurde die Haftfestigkeit des jeweiligen Etiketts 
gepruft. Die Ergebnisse sind in der Tabelle 1 zusammengefafct. 

5 Fur die Thermolabelling Testreihe wurden Behaltnisse aus verschiedenen 
Polymeren eingesetzt. In Einzelf alien, wie z.B. beim Glasbehalter wurde da 
Behaltnis leicht vorgewarmt (ca. 50-60°C). Ein entsprechender Folienzuschnitt 
wurde auf den jeweiligen BehSlter unter Einwirkung eines manuellen 
AnpreBdrucks bei einer Temperatur von 120 bis 130°C mittels eines 
10 Handsiegelkolbens aufgebugelt. Nach Abkuhlung des auf diese Weise 
etikettierten Behalters auf Raumtemperatur wurden die Haftfestigkeiten 
untersucht Die Ergebnisse sind in Tabelle 2 zusammengefafJt 
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Tabelle 1 



Beispiel 


IML 


PP 


PE 


PET/ 
PETE 


PS 


PVC 


PC j 
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Tabelle 2 







Thermolabeling 


Beispiel 


PP 


PE 


PET/ 
PETE 


PS 


PVC 


PC 


Glas 


Weifcblech/ 
Aluminium 
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5 

Bewertungskriterien: +++ sehr gute Haftung >1 ,5N/1 5mm 

++ gute Haftung »0,5N/15mm 
+ sehr schwache Haftung >0,5N/1 5mm 

keinerlei Haftung 

10 
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Patentanspruche 

1. Verwendung einer biaxial orientierten mehrschichtigen coextrudierten 
Polyolefinfoiie aus einer Basisschicht und mindestens einer inneren 
Deckschicht, wobei die Basisschicht und die innere Deckschicht gemeinsam 
5 und gleichzeitig durch eine Mehrschichtduse extrudiert und anschliefiend 
zusammen biaxial verstreckt werden, dadurch gekennzeichnet, daft diese 
innere Deckschicht mindestens 70 Gew.-% eines Co- oder Terpolymeren, 
welches mindestens aus Olefin und ungesattigter Carbonsaure oder deren 
Estern oder deren Anhydrid aufgebaut ist, und hochstens 30 Gew.-% eines 
10 Zusatzstoffes enthalt, wobei sich die Angaben in Gew.-% jeweils auf das 
Gewicht der inneren Deckschicht beziehen. 

2. Etikettenfolie gemaft Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Zusatzstoff ein Wachs ist, vorzugsweise ein Polyethylenwachs oder ein 
is makrokristallines Paraffin (Paraffinwachs) oder eine mikrokristallines Wachs 
(Mikrowachs) ist und ein mittleres Molekulargewicht Mn (Zahlenmittel) Mn von 
200 bis 5000, vorzugsweise 200 bis 1000 und das Wachs einen Schmelzpunkt 
von 70 bis 120°C aufweist. 

20 3. Etikettenfolie gemaft Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daft das Wachs ein Polyethylenwachs mit einem Verhaltnis von Gewichtsmittel 
zu Zahlenmittel Mw/Mn von 1 bis 2 ist und daft das Wachs in einer Menge von 
0,5 bis 30 Gew.-% bezogen auf das Gewicht der Schicht enthalten ist. 

25 4. Etikettenfolie gemaft einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Zusatzstoff ein Polyolefin, ein 
Kohlenwasserstoffharz, Polystyrol, Polyester oder Polyamid, vorzugsweise ein 
ein Propylen-Co- oder Terpolymer, ein lineares und verzweigtes Polyethylen 
niedriger (LLDPE, LDPE), mittlerer oder hoher (HDPE) Dichte ist. 

30 
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5. Etikettenfolie gemaG einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dali die innere Deckschicht 70 bis 99,5 Gew.-% des 
Co- oder Terpolymeren I enthalt. 

t 

6. Etikettenfolie gemaG einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daft das Copolymer I mehr als 65 Gew.-% 
Olefineinheiten, vorzugsweise Ethyleneinheiten und hochstens 35 Gew.-% 
ungesattigte Monocarbonsaureeinheiten oder deren Estern, vorzugsweise 
Acrylsaure oder Methacrylsaure oder deren Ester enthalt. 

7. Etikettenfolie gemalX einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daft das Terpolymer I aus 

(a) 65 bis 96 Gew.-% Olefin, vorzugsweise Ethylen und 

(b) 3 bis 34 Gew.-% ungesattigte Carbonsauren oder deren Estern, 
vorzugsweise Acrylsaure oder Methacrylsaure oder deren Ester und 

(c) 1 bis 10 Gew.-% einer von (b) verschiedene ungesattigte Mono- 
oder Dicarbonsauren oder deren Ester oder deren Anhydrid, 
vorzugsweise Maleinsaureanhydrid oder Glycidylmethacrylat 
aufgebraucht ist. 

8. Etikettenfolie gemaU einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dali das die ungesattigte Carbonsaureeinheit (b) ein 
Acrylsaureester ist, vorzugsweise ein Acrylsauremethyl, -ethyl-, -n-Propyl-, -i- 
Propyl-, n-Butyl-, i-Butyl-, sec-Butyl- oder tert.-Butylester ist. 

9. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daU die innere Deckschicht Antiblockmittel, 
vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-%, enthalt. 

10. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, 
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dadurch gekennzeichnet, dal3 die innere Deckschicht ein Gleitmittel, 
vorzugsweise Erucasaureamid und/oder Polydimethylsiloxan enthalt 

11. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, 
5 dadurch gekennzeichnet, dafc die innere Deckschicht eine Mischung aus zwei 

oder mehreren der Zusatzstoffe enthalt, vorzugsweise Wachs in einer Menge 
von 1 bis 10 Gew.-% und HDPE in einer Menge von 1 bis 20 Gew.-%. 

12. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 11, 
10 dadurch gekennzeichnet, daB die innere Deckschicht Corona-, Plasma oder 

Flamm-behandelt ist. 

13. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folie auf der der inneren Deckschicht 

15 gegenuberliegenden Seite der Basisschicht eine weitere auBere Deckschicht 
aufweist, welche aus Co-und/oder Terpolymeren II aufgebaut ist. 

14. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache der auBeren Deckschicht 

20 Corona- Plasma- oder Flamm-behandelt ist. 

15. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daft die auBere Deckschicht Antiblockmittel, 
vorzugsweise Si0 2 , enthalt. 

25 

16. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein- oder beidseitige Zwischenschicht/en aus 
olefinischen Polymeren zwischen der Basis- und der/den Deckschicht/en 
angebracht ist/sind. 
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17. Etikettenfolie gemap Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daG 
diejenige Zwischenschicht, welche unterhalb der inneren Deckschicht 
angebracht ist Zusatzstoffe, vorzugsweise Wachse, Kohlenwasserstoffharz, 

5 Polystyrol, Polyester Oder Polyamid, lineares oder verzweigtes Polyethylen 
niedriger (LLDPE, LDPE), mittlerer oder hoher (HDPE) Dichte, und 
gegebenenfalls Gleitmittel, Antistatika und/oder Ahtiblockmittel enthalt. 

18. Etikettenfolie gemap einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 16, 
10 dadurch gekennzeichnet, dap die Dicke der Folie 15 bis 150 urn, insbesondere 

25 bis 90 |im betragt, wobei die Basisschicht etwa 40 bis 60 % der 
Gesamtdicke ausmacht. 

19. Etikettenfolie gemaU einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Basisschicht 70 bis 99 Gew.-% eines 
Propyienpolymeren, vorzugsweise Propylenhomopolymer, enthalt. 

20. Etikettenfolie gemafi einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Basisschicht opak ist und 
vakuoleninitierende Fullstoffe und gegebenenfalls Pigmente enthalt. 

21. Etikettenfolie gemali einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dafc die opake Basisschicht 0,5 bis 30 Gew.-% 
vakuoleninitierende Fullstoffe und/oder 1 bis 10 Gew.-% Pigmente enthalt. 

22. Etikettenfolie gemafS einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dad die Basisschicht Gleitmittel und/oder 
Antistatikum, vorzugsweise tertiares aliphatisches Amin, enthalt. 
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23. Verfahren zur Herstellung eines etikettierten Behaltnisses, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Etikettenfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 21 
mittels In Mould- oder Thermolabelling-Verfahren auf ein Behaltnis aufgebracht 
wird und die innere Deckschicht dem Behaltnis zugewandt ist und die 
gegenuberliegende Oberflache die Sichtseite des Behalters bildet. 

24. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dad auf die 
Oberflache der inneren Deckschicht der Etikettenfolie kein Kleber, keine 
Haftschicht und keine Beschichtung nach der Herstellung der Etikettenfolie und 
vor dem Etikettieren des Behalters aufgebracht wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB das Behaltnis 
aus thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise PP, PE, PS, PET PVC Oder 
PC ist. 

26. Verfahren nach Anspruch 22, 23 und/oder 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB Etikettierverfahren Thermolabelling ist und das Etikett mit seiner inneren 
Deckschicht bei einer Temperatur von uber 50°C, wobei der Behalter und/oder 
das Etikett erwarmt werden, auf einen geformten Behalter aufgebracht wird, 
wobei das Etikett mittels Druck, Walzen oder Bursten appliziert wird. 

27. Etikettierter Behalter hergestellt nach einem der Verfahren 22 bis 25. 

28. Verfahren zur Etikettierung, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Etikettenfolie nach einem der Anspruche 1 bis 26 mittels Thermolabelling- 
Verfahren auf eine Oberflache aus Holz, Keramik, Metall, vorzugsweise 
Aluminium, WeiBblech oder Glas aufgebracht wird. 

29. Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen Verbundes, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Etikettenfolie gegen eine weiteren Folien aus 
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thermoplastischem Polymer oder gegen ein Substrat aus Papier, Holz, Oder 
Metall faminiert oder kaschiert wird. 

30. Verwendung einer Folie nach Anspruch 1 zur Bedruckung, Beschichtung 
5 mit Kaltsiegelkleberbeschichtungen oder zur Metallisierung. 

31. Verfahren, dadurch gekennzeichnet, daG eine biaxial orientierte 
Polyolefinfolie aus einer Basisschicht uhd mindestens einer inneren 
Deckschicht, dadurch gekennzeichnet, daB diese innere Deckschicht 

10 mindestens 50 Gew.-% eines Co- oder Terpolymeren I, welches mindestens 
aus Olefin und ungesattigter Carbonsaure oder deren Estern oder deren 
Anhydrid aufgebaut ist, und hochstens 50 Gew.-% eines Zusatzstoffes enthalt, 
wobei sich die Angaben in Gew.-% jeweils auf das Gewicht der ersten 
Deckschicht beziehen mit ihrer inneren Deckschicht mittels Thermolabelling als 

15 abziehbare Schutzfolie auf eine Oberflache aus WeiBblech, Holz, G I as oder 
Metall, vorzugsweise Aluminium aufgebracht wird. 

32. Verwendung einer mehrschichtige biaxial orientierte Polyolefinfolie aus 
einer Basisschicht und mindestens einer inneren Deckschicht, dadurch 

20 gekennzeichnet, daB diese innere Deckschicht mindestens 70 Gew.-% eines 
Co- oder Terpolymeren, welches mindestens aus Olefin und ungesattigter 
Carbonsaure oder deren Estern oder deren Anhydrid aufgebaut ist, und 
hochstens 30 Gew.-% eines Zusatzstoffes enthalt, wobei sich die Angaben in 
Gew.-% jeweils auf das Gewicht der inneren Deckschicht beziehen als 

25 Deckelfolie. 

33. Verwendung nach Anspruch 31 als Deckelfolie auf Behaltnissen aus PS, 
PP, PE, PET, PVC, PC Metall oder WeiSblech. 

30 34. Verwendung nach Anspruch 30 oder 31 , dadurch gekennzeichnet, dafi 
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die Deckelfolie bei einer Temperatur von mindestens 70°C, vorzugsweise 80 
bis 100°C auf den Behalter aufgebracht wird. 

35. Verfahren zur Herstellung einer Polyolefinfolie nach dem 
5 Coextrusionsverfahren bei welchem die den einzelnen Schichten der Folie 
entsprechenden Schmelzen gleichzeitig und gemeinsam durch eine Flachduse 
coextrudiert, die so erhaltene Folie zur Verfestigung auf einer Oder mehreren 
Walze/n abgezogen, die mehrschichtige Folie anschlieftend gestreckt, die 
gestreckte Folie thermofixiert wird, dadurch gekennzeichnet, daft die Folie eine 

10 Deckschicht aufweist, welche mindestens 70 Gew.-% eines Co- Oder 
Terpolymeren, welches mindestens aus Olefin und ungesattigter 
Carbonsaure oder deren Estern Oder deren Anhydrid aufgebaut ist, und 
hochstens 30 Gew.-% eines Zusatzstoffes enthalt, wobei sich die Angaben in 
Gew.-% jeweils auf das Gewicht der inneren Deckschicht beziehen und die 

15 Langstreckung der Folie mittels erwarmter Walzen erfolgt und die Temperatur 
bei der Langsstreckung in einem Bereich von 10°C ober- oder unterhalb des 
Schmelzpunktes des Co- oder Terpolymeren varriert 
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